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内容概要

　　《普通高等教育“十二五”规划教材：冲压工艺与模具设计》分三篇共11章内容。
第1篇主要介绍冲压成形的基础知识，为即将进行全书的学习作铺垫。
第2篇主要介绍传统的冲压工艺与模具设计，系统地介绍了冲裁、弯曲、拉深三种基本冲压工艺、模
具的典型结构、模具的设计方法及冲压件的质量控制；对翻孔、翻边、胀形、缩口、压筋、压印等成
形工艺与模具作了简介。
第3篇主要介绍先进冲压工艺与模具设计，较为详细地介绍了多工位级进冲压工艺与模具设计；较为
详细地介绍了汽车覆盖件成形的主要工序，并对精密冲压和数控冲压作了简要介绍。
　　《普通高等教育“十二五”规划教材：冲压工艺与模具设计》可供高等院校材料成形及控制工程
、模具设计与制造、机械制造及其自动化等专业的本科及高职高专、成人教育和助学自考等学生使用
，也可供从事冲压生产和科研工作的工程技术人员使用。
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章节摘录

版权页：   插图：   弯曲件的工序数量与弯曲件的复杂程度、弯曲角的数量、弯曲半径、弯曲方向等有
关。
拉深件的拉深次数与拉深件的形状、尺寸等有关，需要经过工艺计算确定。
 除上述考虑因素外，确定冲压工序数量还需考虑冲压件的精度、生产批量、工厂现有的制模条件及冲
压设备情况等。
 （3）冲压工序的顺序 冲压工序的顺序应根据工序的变形性质、零件的质量要求等来确定。
在保证零件质量的前提下，尽量做到操作方便、安全，模具结构简单。
如图7—2所示的工件，当采用单工序方案冲压时，冲压的顺序是落料一拉深（可能是多次拉深）一修
边一弯曲一整形一冲孔，不能把弯曲和冲孔安排在拉深之前，原因是拉深时材料要产生塑性流动，如
果落料后，先弯曲、冲孔再拉深，由于材料的塑性流动不能保证工件的质量。
 （4）工序的组合对于需要多工序冲压的产品，还需考虑各工序是否需要组合、如何组合和组合的程
度等。
工序是否需要组合以及如何组合，主要取决于工件的生产批量、尺寸大小、精度要求、模具强度等。
通常情况下，大尺寸、小批量、精度要求不高的冲压件工序不宜组合，适合采用单工序模生产；小尺
寸、大批量、精度要求高的冲压件需要进行工序组合，宜采用复合模或级进模生产。
但对于小尺寸、小批量、精度要求很高的冲压件，也应考虑工序组合以满足冲压件的精度要求，即使
是精度要求不高，但由于尺寸过小，为了操作的安全方便，也需考虑工序的组合。
 上述各问题解决完之后，工艺方案也就可以确定了。
一个冲压件往往可以有多种冲压工艺方案，确定工艺方案的具体做法是：首先根据上述分析列出几种
可能的工艺方案，再根据产品质量、生产效率、设备占用情况、模具制造的难易程度和模具寿命高低
、操作方便与安全程度等诸方面逐一对已列出的各方案进行分析比较，从中选出一种经济合理、技术
可行的最佳方案。
 3.主要的工艺计算 （1）排样设计排样设计需解决的主要问题有： 1）毛坯形状与尺寸的确定。
冲裁件不需要确定毛坯的形状和尺寸，但对于弯曲、拉深等成形件，首先需要确定毛坯的展开形状并
求出其展开尺寸。
 2）选定排样的类型和方式。
 3）确定搭边值，进而确定料宽和进距。
 4）选定原材料的规格和裁板方案，计算材料利用率。
 5）按要求绘制排样图并标注必要的尺寸。
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编辑推荐

《普通高等教育"十二五"规划教材:冲压工艺与模具设计》可供高等院校材料成形及控制工程、模具设
计与制造、机械制造及其自动化等专业的本科及高职高专、成人教育和助学自考等学生使用，也可供
从事冲压生产和科研工作的工程技术人员使用。
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