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内容概要

　　《冲压成形工艺》重点阐述金属板料冲裁、弯曲、拉深、胀形和特种加工成形工艺的基本理论、
工艺特点、工艺计算以及典型模具结构与设计等。
重点介绍各成形工艺特点的同时，还介绍了它们之间的内在联系以及工艺与模具设计的共性问题。
同时反映出当今冲压成形工艺的研究成果和新技术应用。
《冲压成形工艺》内容丰富，系统完整，重点突出，图文并茂，深入浅出，便于读者阅读和理解。
　　《冲压成形工艺》可供从事材料成形方面工作的企业和研究院所工程技术人员以及高等院校师生
参考。
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置及最小弯曲半径的确定4.2.1 应变中性层位置4.2.2 最小弯曲半径4.3 弯曲力的计算与设备选择4.3.1 弯
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的因素4.4.3 减少弹复提高弯曲件精度的措施4.5 弯曲件毛坯尺寸计算4.5.1 r>0.5t的弯曲件4.5.2 r
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章节摘录

　　1 概述　　1.1 冲压的基本概念　　冲压是金属加工成形技术之一，它利用模具和冲压机械设备对
板坯进行压力加工，使板坯产生塑性变形，从而获得一定形状、尺寸和性能的制件。
它是机械制造工业中加工成形零件的重要方法之一，应用范围非常广泛。
　　（1）冲压成形的特点冲压成形与其他成形方法相比有以下特点。
　　①制件精确度高。
一般不再需要大量的机械加工就能获得强度高、刚性好、重量轻、互换性好的零件。
　　②生产效率高。
每分钟少则几件、几十件，多达数百件。
　　③可生产复杂形状的制件。
用简单的机械设备，通过模具加工出复杂形状的制件，如枪、炮弹壳、行军水壶、高压气瓶、饮料罐
等。
　　④材料利用率高。
冲压生产制品可用廉价的板材和带材，材料利用率可达70％～80％，可大大降低成本。
　　⑤有利于实现机械化和自动化。
减轻工人的劳动强度和改善劳动条件。
基于上述特点，冲压工艺在国民经济各领域中应用范围相当广泛。
例如在航空航天、汽车、兵工、农机、电机电器、电子仪表、家用电器及轻工等行业都有冲压加工的
应用。
不但产业界全都用到它，而且每个人都直接与冲压制品发生联系，现代日常生活随时都离不开冲压制
品。
随着汽车和家用电器等的飞跃发展，许多先进工业国家，对发展冲压生产给予高度的重视，可以说冲
压生产水平的高低代表了国家工业化水平。
　　（2）冲压生产的发展趋向随着科学技术的不断进步和工业生产的飞速发展，冲压技术也在不断
向更高的方向迈进。
主要表现如下。
　　①工艺分析计算方法的现代化。
近年来已开始采用有限变形的弹塑性有限元法对汽车覆盖件成形过程进行应力应变分析与模拟，预测
某一工艺对零件成形的可能性和将出现的问题，将结果显示在图形终端上，供设计人员进行修改和选
择。
这不仅可以节省昂贵的模具试验费用，缩短新产品的试制周期，而且建立一套符合实际生产的先进设
计方法，既促进冲压工艺的发展，又将使塑性成形理论达到逐步指导生产的作用。
　　②提高冲压生产的机械化、自动化水平。
为满足大量生产的需要，冲压设备已由单工位低速压力机向多工位高速自动压力机方向发展。
生产中小型冲压件，可在高速压力机上采用多工位级进模加工，使生产过程达到高速自动化。
如饮料罐在多工位压力机上利用自动送料、取件装置，进行机械化流水线生产，既减轻劳动强度又提
高生产效率。
此外，应加强由计算机控制的全自动冲压加工系统的研究工作。
此系统包括自动换模机构、模具自动夹紧机构、坯料自动选择与供给装置、送料长度自动调节装置、
坯料导向自动调节装置、成品容器自动更换装置、误送件自动检出装置和控制计算机等。
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编辑推荐

　　《冲压成形工艺》在介绍各种冲压工艺的基础上，着重讨论了冲裁、弯曲、拉深、胀形和其他成
形工艺的基本理论、工艺特点、工艺计算等内容，同时还介绍了相应工艺的典型模具结构与设计要点
。
在编写中既侧重各工艺方法的特点，又注意它们之间的内在联系以及在工艺与模具设计中带有共性的
问题。
考虑到管材塑性成形工艺和汽车工业的发展前景，还介绍了管材常用的成形技术以及汽车覆盖件的成
形工艺，以方便读者参考应用。
 该书可供各大专院校作为教材使用，也可供从事相关工作的人员作为参考用书使用。
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