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内容概要

　　《冲压成形工艺与模具设计》按照教育部最新职业教育教学改革要求，根据现代模具工业对从业
技术人员所必须具备的知识与技能要求，由具有丰富专业教学及实践经验的著名教师进行编写。
本书分为7个项目，以冲压模具设计为主线，简要介绍了塑性成形的基本理论及常用冲压设备的基本
知识，详细介绍了典型冲压成形工序的工艺分析与工艺制订及冲压模具结构的分析与设计，并对冲压
工艺过程设计做了比较详细的介绍。
各章后安排有适量的练习与思考题，便于教学的组织与实施，也便于学生自学。
　　本书配有免费的电子教学课件、练习题参考答案和精品课网站，详见前言。
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章节摘录

版权页：   插图：   2）凹模圆角部分——过渡区 这是凸缘和筒壁部分的过渡区，材料的变形比较复杂
，除有与凸缘部分相同的特点，即径向受拉应力σ1和切向受压应力σ3，作用外，厚度方向上还要受
凹模圆角的压力和弯曲作用产生的压应力σ2的作用。
此区域的应变状态也是三向的，ε1是绝对值最大的主变形，ε2和ε3是压应变，此处材料厚度减薄。
 3）筒壁部分——传力区 筒壁部分将凸模的作用力传给凸缘，因此是传力区。
拉深过程中直径受凸模的阻碍不再发生变化，即切向应变ε3为零。
如果间隙合适，厚度方向上将不受力的作用，即σ2为零。
σ1是凸模产生的拉应力，由于材料在切向受凸模的限制不能自由收缩，也是拉应力。
因此变形与应力均为平面状态。
其中ε1为拉应变，ε2为压应变。
 4）凸模圆角部分——过渡区 这部分是筒壁和筒底部的过渡区，材料承受筒壁较大的拉应力σ1、凸模
圆角的压力和弯曲作用产生的压应力σ2和切向拉应力σ3。
在这个区间的筒壁与筒底转角处稍上的地方，拉深开始时材料处于凸、凹模间隙之中，需要转移的材
料较少，变形的程度小，冷作硬化程度低，加之该处材料变薄，使传力的截面积变小，所以此处往往
成为整个拉深件强度最弱的地方，是拉深过程中的“危险断面”。
 5）圆筒底部——小变形区 这部分材料处于凸模下面，直接接受凸模施加的力并由它将力传给圆筒壁
部，因此该区域也是传力区。
该处材料在拉深开始就被拉人凹模内，并始终保持平面形状。
它受两向拉应力σ1和σ3的作用，相当于周边受均匀拉力的圆板。
此区域的变形是三向的，ε1和ε3为拉应变，ε2为压应变。
由于凸模圆角处的摩擦制约了底部材料的向外流动，所以圆筒底部变形不大，一般可忽略不计。
 综上所述，拉深变形过程可描述为：处于凸模底部的材料在拉深过程中变化很小，变形主要集中在处
于凹模平面上的D—d圆环形部分。
该处金属在切向压应力和径向拉应力的共同作用下沿切向被压缩，且越到口部压缩得越多，沿径向伸
长，且越到口部伸长得越多，该部分是拉深的主要变形区。
 5.1.2 拉深起皱与拉裂 影响圆筒形件拉深过程顺利进行的两个主要障碍是凸缘起皱和筒壁拉裂。
起皱和拉裂也是拉深工艺中最常出现的问题。
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