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内容概要

《Pro/E冲压模具设计与制造》结合冲压模具设计与制造的实际应用，系统介绍了冲压模具设计基础知
识、Pro/E冲压级进模设计、Pro/NC模具数控加工等内容，并详细地讲解了冲压模具设计与制造的原
则、操作步骤以及关键问题处理。对每一个重要知识点、《Pro/E冲压模具设计与制造》均从理论和实
践两个方面做深入细致的讲解，每一个知识点均配一到多个实例进行有针对性的分析，使读者能对所
学的知识融会贯通。
书中内容涵盖了冲压模具设计与制造的各个方面的知识，并且在随书光盘中提供了所讲实例的Part源
文伯以及操作步骤的视频文件，非常方便读者学习。
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章节摘录

第1篇　冲模设计基础第1章　冲压模具基础知识本章讲述与冲压模相关的一些基础知识。通过本章的
学习，读者将熟悉冲压成形理论、冲压模具等知识。1.1冲压技术与冲压工序1.1.1冲压技术冲压工艺是
塑性加工的基本方法之一，主要用于加工板材零件，冲压技术不但可以用于加工金属板料，也可以用
于加工非金属材料。冲压加工时，板料在模具的作用下，在其内部产生使之变形的内力。内力的作用
达到一定程度时，板料毛坯或毛坯的某个部分便会产生与内力的作用性质相对应的变形，从而获得具
有一定形状、尺寸和性能的零件。冲压加工最重要的工艺设备就是各种类型的冲压模具，冲压产品的
尺寸精度是由模具保证的，所以质量稳定，一般不需再经过机械加工便可使用。冷冲压件的质量好坏
、成本高低，主要决定于冲压工艺和冲模结构的合理程度，而冲模结构的适用性及其经济性，又都是
在设计冲模时就被决定了的。冲模的设计与制造，不但周期长(尤其是中、大型冲模)，而且“顽固性
”大。有时，即使不大的改变，也会造成某些冲模零件甚至整个冲模或整套冲模报废。因此，冲模的
制造成本高。传统的冲压模具设计技术由于设计过程复杂，劳动量大，现在已经逐步被计算机辅助软
件代替。使用计算机辅助软件，可以在设计阶段验证冲模设计是否合理，而传统的冲压模具设计方法
，只有等到模具设计出来才能验证模具的正确性。1.1.2冲压的基本工序由于冲压加工的零件形状、尺
寸、精度要求、批量大小、原材料性能的不同，当前在生产中所采用的冲压工艺方法也是多种多样的
。但是，概括起来，可以分为分离工序与成形工序两大类。分离工序的目的是在冲压过程中使冲压件
与板料沿一定的轮廓线相互分离，同时，冲压件分离断面的质量，也要满足一定的要求。成形工序的
目的，是使冲压毛坯在不破坏的条件下发生塑性变形，并转化成所要求的成品形状，同时也应满足尺
寸精度方面的要求。
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编辑推荐

《Pro/E冲压模具设计与制造》专门介绍了利用PRO/E进行冲压模具设计的方法和技巧，内容实用，非
常适合学习和参考！
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精彩短评

1、比较适合对冲压模设计有一定基础的用户使用，内容主体是野火3.0的PDX模块部分，对于有些朋
友说到自己装的3.0没PDX模块，这自己要到模具论坛下一个PDX插件就可以使用了。欢迎各位一起交
流使用心得，相互提高！我的QQ是3787679谢谢！
2、总的来说还行，我要的只是PDX章节，不足之处是PDX讲的还不够详细，光盘也没有声音。
3、讲折弯冲裁的比较多，好像没有拉伸的，没办法，就这一本书，只能选择它了
4、我买来的光盘没用。打电话到那里没人接。不知道怎么办好
5、收到两天，感觉不错，有得学习咯，哈哈~~
6、书本封面有破损，内容比较旧
7、请问书中所说的PDX2.2和Pro/NC在我的PRO/E野火3.0中怎么没有，用什么方法可以找到，请回复
。谢谢！！
8、书本非常实用！！
9、按时送来了，书的质量还可以，CD中的内容还没看，总体还不错的
10、这都什么跟什么呀，一个薄的几乎于透明的包装袋就这样包着，书都给压变形了，书的内容什么
的我就不提了，反正书都差不多那样，不过书的纸张也太差劲了，跟外面地摊上五块钱十块钱一本的
地摊书没啥区别！光盘效果我最开始打出来一看，片头好的吓人，就十秒钟，后面的完全跟网上下载
的**教程没区别
11、书不错  内容横好  就是系统太久，要是5.0的最好了
12、我看了很久感觉这本书很好，非常有帮助
13、正在阅读中，适合PRO/E及模具设计有基础者阅读。
14、就是软件版本有点底，要是5.0的最好了，    望出5.0版本书籍。
15、作为学习数控和PDX挺好的,只不过内容不怎么实用,主要讲的是工具的应用.不过这方面的书真的
太少了,将就用吧.
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精彩书评

1、近年来，东莞市厚街镇充分利用现有资源，加快打造制鞋、家具、五金模具等七大产业集聚区，
不断为做大做强支柱产业建设重大的发展平台。据了解，目前厚街镇已聚集了规模以上家具企业400多
家、制鞋企业500多家，电子信息和机电业的年出口额占全镇的80%.同时，汽车配件、五金模具、黄金
珠宝、装备制造等一批新兴产业也崭露头角，逐渐形成年产值约10亿美元的产业集群。但这些企
业90%都分布在各个社区，一定程度上削弱了产业集聚效应。为改变这种分割状态，促进产业更好的
发展，厚街镇今年确立建设“产业集群社区圈”，以整合资源、错位发展。如新塘、双岗片区今后将
重点发展会展业、家具业和物流业，溪头、宝塘、沙塘片区将重点发展电缆业，河田、寮厦片区将重
点发展皮料与鞋材等等，以充分发挥社区的产业基础和优势。目前，各社区正在按照规划全力的推进
产业结构调整，有针对性地培育重点企业，加快建设专业市场、采购基地、总部基地等项目建设，为
新规划的七大产业集群圈服务，为新一轮的产业升级和重大项目、重大产业集聚区、重大科技专项的
“三重建设”奠定坚实的基础。本文章经整理来自于： www.smgroupcn.com
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