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内容概要

　　《精冲工艺图鉴：原理、方案、应用》以详实的资料，图文并茂的形式，全面、重点、简洁地介
绍精冲工艺的知识和应用示例。
全书共分6章：工艺基础、整修工艺、冲裁工艺、板料成形工艺、体积成形工艺、经济性选择。
《精冲工艺图鉴：原理、方案、应用》内容丰富，适用性强，适宜从事精冲技术人员和大专院校相关
专业师生参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   1.设计原则 精冲工艺设计以精冲技术为中心，必须熟悉、掌握和应用精冲技术原理
及工艺方法，了解精冲零件特点、材料性能、精冲模具结构及精冲生产等要求。
 在制定精冲工艺方案时，最佳工艺方案的选择是精冲工艺的关键环节。
它直接影响：工艺顺序和工步数，模具结构设计，生产批量，原材料供应状态，生产过程因素（设备
、人员及成本等）。
 为此，精冲工艺设计的基本原则是： （1）确保产品质量和功能要求。
 （2）尽可能采用先进工艺技术和新技术成果。
 （3）根据生产条件确定批量，选择生产效率较高的。
 f4）缩短生产周期，降低生产成本。
 （5）注意安全生产及环境保护。
 2.设计依据 （1）根据产品图，分析零件的功能、结构参数和技术条件。
 （2）根据产品总装，了解零件的交接状态和协调要求。
 （3）根据产品总产量和批量，提出现有可能提供的物质和技术条件。
 （4）根据产品生产准备周期和生产周期，做好时间、设备、人员、装备、协作和效率等多项安排。
 （5）根据多种经济和技术标准（资料），做好产品工艺成本核算。
 3.设计内容 1）分析精冲零件 （1）零件结构的工艺性： ①精冲零件形状、尺寸； ②几何单元的特性
值； ③难度等级； ④材料纹向。
 （2）零件精度的合理性： ①尺寸公差及标注； ②形位公差：平面度、垂直度、塌角； ③毛刺。
 （3）零件冲裁面的特性： ①功能面要求； ②粗糙度等级； ⑨完好率等级； ④撕裂等级。
 （4）零件材料的精冲性： ①材料种类、规格、供应状态； ②力学性能（σb、σs、δ、ψ、ak及HB
）； ③金相组织（退火、球化退火、球化率）； ④冷作硬化。
 （5）零件生产的可行性： ①批量大小； ②生产条件； ③生产周期。
 （6）零件技术准备的协调性： ①零件的修改和确认； ②零件装配与调试； ③零件测试； ④零件包
装与运输。
 2）制定最佳工艺方案 （1）根据精冲零件图，进行一系列工艺计算，包括排样与搭边、压力中心、精
冲力。
 （2）绘制工艺排料图。
 （3）提出初步工艺方案，包括工艺性质、工序数量、工步顺序、工序组合。
 （4）选择最佳工艺方案： ①进一步分析方案的可行性； ②产品质量和批量； ③生产效率及设备条件
； ④经济效益等。
 3）设计精冲模 根据最佳工艺方案，进行精冲模设计： （1）选择精冲模种类及结构型式； （2）排样
及工艺计算（压力中心、冲压力、齿圈参数、间隙等）： （3）绘制模具总图及工作部分原理图； （4
）确定模具材料及热处理硬度； （5）确定凸、凹模涂层（TiN或TiCN）； （6）注明模具零部件技术
条件。
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编辑推荐

《精冲工艺图鉴:原理、方案、应用》内容丰富，适用性强，适宜从事精冲技术人员和大专院校相关专
业师生参考。
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