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内容概要

　　《冷冲压工艺与模具设计》根据高等职业教育机电类专业的培养目标和教学要求编写而成，内容
包括冲压模具和压力机的基本知识、冲裁工艺与模具设计、弯曲模具设计、拉深工艺与模具设计、多
工位级进模具的设计、成形工艺与成形模具。
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章节摘录

版权页：   插图：   3.6.2 弯曲件的尺寸偏差与弯曲件的精度 受坯料定位、偏移、翘曲和回弹等因素的
影响，弯曲的工序数目越多，精度也越低。
对弯曲件的精度要求应合理，一般弯曲件长度的尺寸公差等级在IT13级以下，角度公差大于15′。
如果要求弯曲件的公差值较小，应增加整形工序。
 3.7 弯曲模具的结构 弯曲模具结构设计应在选定弯曲件工艺方案的基础上进行，为了保证达到零件的
要求，在进行弯曲模具的结构设计时，必须注意以下几点。
 （1）坯料放置在模具上应保证可靠的定位。
 （2）在压弯的过程中，应防止坯料的滑动。
 （3）为了减小回弹，在冲程结束时应使零件在模具中得到校正。
 （4）弯曲模的结构应考虑到制造与维修中减小回弹力的可能。
 （5）坯料放人到模具上和压弯后，从模具中取出零件要方便。
 常见的弯曲模具结构类型有：单工序弯曲模具、连续弯曲模具、复合模具和通用弯曲模具。
下面对一些比较典型的模具结构简单介绍如下。
 1.V形件弯曲模具 V形件形状简单，能一次弯曲成形。
V形件的弯曲方法通常有沿弯曲件的角平分线方向的V形弯曲法和垂直于一直边方向的L形弯曲法。
如图3.25（a）所示为简单的V形件弯曲模具，其特点是结构简单、通用性好，但弯曲时坯料容易偏移
，影响零件精度。
如图3.25（b）～（d）所示分别为带有定位尖、顶杆、V形顶板的模具结构，可以防止坯料滑动，提高
零件精度。
如图3.25（e）所示的L形弯曲模具，由于有顶板及定位销，可以有效防止弯曲时坯料的偏移，得到边
长偏差小的零件。
反侧压块的作用是克服上、下模之间水平方向的错移力，同时也为顶板起导向作用，防止起窜动。
 图3.26所示为V形精弯模具，两块活动凹模4通过转轴5铰接，定位板3（或定位销）固定在活动凹模上
。
弯曲前顶杆7将转轴顶到最高位置，使两块活动凹模成一平面。
在弯曲过程中坯料始终与活动凹模和定位板接触，不会产生相对滑动和偏移，因此，弯曲件表面不会
损伤，其质量较高。
这种结构特别适用于有精确孔位的小零件以及没有足够的定位支承面、窄长的形状复杂的零件。
 2.U形件弯曲模具 图3.27所示为常用的U形件弯曲模具，其主要特点是在凹模5内设置一反顶板3。
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