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内容概要

《海洋材料工程》由王昕、黄翔、陈海燕和吴平伟共同编著。
系统介绍了涉海材料焊接、成形加工与防腐蚀等方面的基本理论与工艺过程。
全书以船机常用金属材料的成形与加工为重点，同时也涉及其他种类涉海工程材料的制备与加工。
主要内容包括：船舶结构的焊j妾技术、常用船机金属材料液态成形技术、常用船机金属材料塑性成形
技术、船机材料机械加工技术、海洋材料防腐蚀工程、特种海洋材料工程。
作者在编写过程中，力求理论与实践相结合，即每一章均首先阐述相关技术的基本原理，而后介绍该
技术的一般工艺过程，最后结合具体工程实例i斯亍分析。

《海洋材料工程》可作为高等理工科院校涉海材料专业本科生或研究生教材，也可作为涉海化工、石
油、机械、冶金等学科材料成形技术的参考书，同时可供有关工程技术人员和科研、工程设计人员参
考。
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章节摘录

版权页：插图：2）制定冲压工艺方案冲压工艺方案的内容主要有：根据冲压件的形状、尺寸、公差
及生产批量确定冲压工序；根据零件的形状确定冲压工序的顺序与数目，其一般原则如下：（1）对
于有孔或切口的平板零件，当采用单工序模冲裁时，一般应先落料，后冲孔（或切口）；当采用连续
模冲裁时，则应先冲孔（或切口），后落料。
（2）对于多角弯曲件，当采用简单弯曲模分次弯曲成形时，应先弯外角，后弯内角。
对于孔位于变形区或靠近变形区或孔与基准面有较高的要求时，必须先弯曲，后冲孔。
否则，都应先冲孔，后弯曲，这样可使模具结构简化。
（3）对于回转体复杂拉深件，一般是由大到小的顺序进行拉深，或先拉深大尺寸的外形，后拉深小
尺寸的内形。
对于非回转体复杂拉深件，则应先拉深小尺寸的内形，后拉深大尺寸的外形。
（4）对于有孔或缺口的拉深件，一般应先拉深，后冲孔（或缺口）。
对于带底孔的拉深件，当孔径要求不高时，可先冲孔，后拉深；当底孔要求较高时，一般应先拉深后
冲孔，也可先冲孔，后拉深，再冲切底孔边缘达到要求。
（5）校平、整形、切边工序，应分别安排在冲裁、弯曲、拉深之后进行。
工序数目主要是根据零件的形状与公差要求、工序合并情况、材料极限变形参数（如拉深系数、翻边
系数、伸长率、断面缩减率等）来确定的。
其中，工序合并的必要性主要取决于生产批量，工序合并的可能性主要取决于零件尺寸的大小、冲压
设备的能力和模具制造的可能性与使用的可靠性。
在确定冲压工序顺序与数目的同时，还要确定各中间工序的形状和半成品的尺寸。
3）确定模具类型与结构形式根据确定的冲压工艺方案选用冲模类型，并进一步确定各零件、部件的
具体结构形式。
设计时应根据各类冲模、各种结构形式特点及应用场合，结合冲压件的具体要求和生产实际条件，确
定最佳的冲模结构。
4）选择冲压设备根据冲压工序的性质选定设备类型，根据所需冲压力、冲压行程和模具尺寸的大小
等来选定冲压设备的技术规格。
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编辑推荐
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