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内容概要

　　《中等职业学校数控技术应用专业教学用书·技能型紧缺人才培养培训系列教材：模具技术（
第2版）》是在第1版的基础上广泛征求意见，结合当前数控技术发展和学校实训设备现状，并参考相
关的国家职业标准和行业职业技能鉴定规范修订而成的。
本书主要内容包括冷冲压的基本知识、冲裁工艺及冲裁模具、弯曲工艺及弯曲模具、拉深工艺及拉深
模具、局部成形工艺及模具、塑料及注塑成形工艺简介、注塑成形用模具、气动成形用模具、发泡成
形及注塑成形新技术。
　　本书配套学习卡资源，按照本书最后一页“郑重声明”下方的学习卡使用说明”，可上网学习并
下载教学资源。
　　本书可作为中等职业学校数控技术应用专业学生教学用书，也可供模具岗位人员学习参考。
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书籍目录

第一章 冷冲压的基本知识第一节 冷冲压概述第二节 冷冲压工件所用材料第三节 冷冲压模具所用材料
第四节 冷冲压设备及其使用第二章 冲裁工艺及冲裁模具第一节 冲裁的基本知识第二节 冲裁模刃口尺
寸的计算 第三节 冲压力和压力中心第四节 落料模 第五节 冲孔模第六节 其他冲裁模第七节 复合模 第
八节 级进模思考练习题第三章 弯曲工艺及弯曲模具第一节 弯曲的基本知识第二节 弯曲中的主要工艺
问题 第三节 弯曲工艺计算第四节 弯曲模 思考练习题第四章 拉深工艺及拉深模具第一节 拉深的基本知
识第二节 拉深工艺计算第三节 拉深模第四节 其他形状零件拉深工艺简介思考练习题第五章 局部成形
工艺及模具第一节 胀形第二节 缩口第三节 翻边第四节 卷边思考练习题第六章  塑料及注塑成形工艺简
介第一节 塑料简介第二节 注塑成形工艺简介思考练习题第七章 注塑成形用模具第一节  注塑成形用模
具的基本结构第二节  注塑成形用模具的型腔分型面及浇注系统第三节  注塑成形用模具成形零件的结
构设计与工作尺寸计算第四节 注塑成形用模具结构零件的选用第五节 注塑成形用模具的设计思考练
习题第八章 气动成形用模具第一节 真空成形模具第二节 压缩空气成形模具第三节 中空吹塑成形模具
第九章 发泡成形第一节 可发性聚苯乙烯发泡成形第二节 低发泡注射成形第十章 注塑成形新技术第一
节 气体辅助注射成形第二节 精密注射成形第三节 共注射成形第四节 反应注射成形思考练习题
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章节摘录

版权页：   插图：   拉深中起皱现象是否发生，主要取决于毛坯相对厚度t/D以及拉深变形程度的大小
。
如果毛坯相对厚度较小，拉深变形程度又较大，起皱就会发生。
生产中可以利用压边圈来压住凸缘部分的材料，防止起皱。
 必须指出，拉深过程中导致凸缘失稳起皱的切向压应力和凸缘抗失稳起皱的能力都是变化的。
随着拉深过程的进行，切向压应力不断增加，同时凸缘变形区不断减小，厚度增加，因而抗失稳起皱
能力增强。
这两方面的因素相互消长，结果使得凸缘最易起皱的时刻发生在拉深过程的中间阶段，即凸缘宽度收
缩至一半左右时。
 （2）材料厚度变化不均匀 用拉深方法制作的圆筒形件，其筒壁厚度是不均匀的，如图4—4所示。
圆筒形件筒壁上部材料是从凸缘处转化而来的，由于凸缘在变形时各处厚度增大不均匀（一般越接近
凸缘外边缘，材料变厚量越大），因此凸缘转化为筒壁后，就形成了圆筒形件口部材料变厚量最大，
向下变厚量逐渐减小的现象。
圆筒形件底部圆角处材料，在拉深过程中受到凸模圆角的顶压和弯曲作用，并在整个拉深过程中一直
受到拉力，因此变薄量最大。
在材料变薄量最大的区域内，以侧壁和底部圆角相切处最为严重。
在拉深工艺中，把这一变薄最严重的部位称为危险断面。
 （3）材料硬化不均匀 毛坯经过拉深后发生了塑性变形，引起了冷作硬化。
由于圆筒形件各部分塑性变形的程度不一样，因此冷作硬化的程度也不一样，如图4—4所示。
圆筒形件口部切向压缩变形最大，冷作硬化严重，向下硬化程度则降低。
在接近筒壁底部时，由于切向压缩变形较小，故冷作硬化最小，材料的屈服极限和屈服强度较低，这
是危险断面产生的又一个原因。
 （4）拉破 在拉深过程中，如果筒壁传力区的径向拉应力太大，超过了危险断面处材料的强度极限，
就会产生拉破现象，如图4—5所示，使拉深件报废。
因此，拉破和起皱一样，是拉深工艺的主要障碍之一。
为了防止拉深件破裂，必须严格控制拉深变形程度。
 二、拉深系数 1.拉深系数的概念 拉深系数m是拉深后工件的直径d与拉深前毛坯的直径D之比，即
m=d/D 拉深系数是一个小于1的数，它反映了拉深时材料切向变形程度的大小。
拉深系数越小，表明材料的变形程度越大。
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