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内容概要

　　《金属板材成形CAE分析及应用》通过对Dynaform软件基本功能的介绍，结合编者多年从事教学
及应用的丰富经验，从多个典型的应用实例出发，由浅入深地对Dynaform软件的前处理、算求解以及
后处理等过程做了详尽的阐述。

　　本书共分9章，前4章为软件操作的前提基础知识，后5章通过实例对软件功能进行了详尽的介绍。

　　本书可作为大专院校材料成形专业本科生、研究生的参考教材，也可作为从事CAE设计的工程技
术人员学习的参考书。
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章节摘录

版权页：插图：冲压件的质量指标主要是尺寸精度、厚度变化、表面质量以及成形后材料的物理力学
性能等。
影响工件质量的因素很多，不同冲压工序的情况又各不相同，这里只对共性的规律作简略介绍。
材料在塑性变形的同时总伴随着弹性变形，当载荷卸除后，由于材料的弹性回复，造成制件的尺寸和
形状偏离模具，影响制件的尺寸和形状精度。
因此，掌握回弹规律、控制回弹量是非常重要的。
冲压成形后，一般板厚都要发生变化，有的变厚，有的变薄。
厚度变薄直接影响冲压件的强度和使用，对强度有要求时，往往要限制其最大变薄量。
材料经过塑性变形后，除产生加工硬化现象外，还由于变形不均，造成残余应力，从而引起工件尺寸
及形状的变化，严重时还会引起工件的自行开裂。
所有这些情况，在制定冲压工艺时都应予以考虑。
影响工件表面质量的主要因素是原材料的表面状态、晶粒大小、冲压时材料黏膜的情况以及模具对冲
件表面的擦伤等。
原材料的表面状态直接影响工件的表面质量；晶粒粗大的钢板拉深时产生所谓“橘子皮”样的缺陷（
表面粗糙）；冲压易于黏膜的材料，则会擦伤冲件并降低模具寿命；此外，模具间隙不均，模具表面
粗糙也会擦伤冲件。
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编辑推荐

《金属板材成型CAE分析及应用:Dynaform程应用》是由国防工业出版社出版的。
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