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前言

冲压工艺设计的目的在于使冲压生产能正常地组织进行，并为冲模设计提供技术依据。
设计合理的冲压工艺流程可以使冲压零件质量得到保证，并且可以降低冲压制品的成本。
 冲压工艺设计具有生产实践性强的特点，即使在CAD设计得到广泛应用的今天，若缺乏丰富的冲压生
产工艺实践经验，也难以使CAD设计应用自如，并取得较好的技术经济效果。
本图集汇总近300例经生产实践验证的工艺设计实例，以图例介绍不同产品零件冲压工艺流程中各工序
要求，并配以必要的设计提示，以便读者能多方面地对冲压工艺设计技巧有所领悟。
 本书以不同冲压工序的工艺要求为主线，包括冲裁、弯曲、拉深、挤压、成形和各类连续冲压工艺，
对不同产品零件的不同结构形式和设计技术要求所选用的冲压工艺模式作了分门别类的介绍，必要处
介绍了冲压工艺和其他加工工艺方法结合应用的实例。
 本书编写过程中，本专业同行提供了大量宝贵的资料和成功的经验，在此表示感谢。
 本书由薛啟翔负责编写，沈秉瑞、杜京红参加了其中的部分工作。
 由于本书是对设计实例进行分析，侧重实用、可行，在编写过程中虽尽力顾及不同产品的实际需求，
但难免有不足之处，恳请广大读者指教。
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内容概要

　　本工序图集选用近300例经生产实践验证的实例，介绍不同零件冲压工艺设计工序。
　　全书分九部分，分别叙述冲裁、弯曲、拉深、挤压、成形和连续冲裁、连续弯曲、连续拉深等冲
压工艺设计实例，并附简要的设计提示。
　　本书主要用图例叙述，简明、直观、实用，可供冲压工艺和冲模设计人员使用，也可供本专业大
专院校师生参考。
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器外壳拉深44 传动座拉深成形45 底架拉深成形46 连杆油封盖拉深成形47 电机壳体端盖拉深成形48 异
形电机壳体拉深成形49 罩拉深50 电动机端盖拉深成形51 微电机端盖拉深成形52 上盖拉深53 启动电机
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壳体拉深71 风扇传动带盘拉深成形六、连续拉深工艺设计1 弹簧导套连续拉深2 管帽连续拉深3 黄铜套
连续拉深4 套连续拉深5 压扣件连续拉深6 四爪管帽连续拉深7 六角帽连续拉深8 盖连续拉深9 焊片连续
拉深10 按钮套连续拉深11 烤盘连续拉深12 连接片连续拉深13 方孔焊片连续拉深14 双孔焊片连续拉
深15 止动帽连续拉深16 镶套连续拉深17 开关转盘连续拉深成形18 焊帽连续拉深19 筒形件连续拉深20 
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电动机叶轮冲压成形2 洗衣机后堵板冲压成形3 筒形件翻边、卷边4 双重卷边成形5 龟甲网连续冲压成
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扩口成形17 后电极冷镦成形18 凸缘轴冷镦成形参考文献
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章节摘录

插图：（1）零件技术要求图2－5所示零件材料薄，料厚仅0.1 mm，工件细长（最窄处0.1 5mm），形
状复杂，尺寸精度要求高，冲裁质量要求高（工件平整无毛刺，外观均匀）。
（2）设计提示①选用冲切废料、字码留在条料上的方法获得工件，简化了凸模、凹模形状，使其强
度和刚性提高，便于加工，且可保证工件的平整度和尺寸精度。
②采用双侧刃定距方法，保证送料精度。
③冲切废料时的分切形状分配，应兼顾凸模和凹模的强度和加工可行性，如图2—5（b）所示。
④针对数字冲裁材料薄、间隙小的特点，数字冲裁模应采用弹压卸料和浮动模柄的结构形式，选用高
精度模架或滚动导向模架。
4簧片连续冲裁.（1）零件技术要求图2—6所示零件是用厚0.2 mm的锡青铜带冲制而成，生产需用量大
。
（2）设计提示①图2—6所示排样方法是采用成形侧刃和冲切废料，最后切断工件的连续冲裁工艺方
案.②采用三排直排的排样方法，用两个成形侧刃切去两侧废料，冲切去三排冲件之间的搭边废料，最
后切断工件，一模三件.三件的小孔在第一工位即冲出。
③本例簧片不宜采用复合冲裁方案，一是受凸凹模壁厚限制，二是复合冲裁的冲压生产率远低于图2
—6所示冲压工艺方案。
④采用成形侧刃和冲切废料的冲裁工艺，可获得较高的冲件平直度，对薄料、小尺寸工件尤为适宜。
⑤使用成形侧刃进行少废料冲裁，可简化冲裁工艺，降低对条料宽度尺寸精度的要求，获得尺寸精度
较高的冲件。
图2—7为采用成形侧刃的少废料冲裁排样图，此时的成形侧刃亦称落料侧刃。
5.铁芯片无废料冲裁（1）零件技术要求图2—8所示山字形和一字形铁芯片是用厚O.5 mm硅钢片制成，
生产批量大。
（2）设计提示①采用无废料冲裁，可套裁冲制一字形和山字形芯片各两件。
②一字形铁芯片是由冲切侧刃搭边获得的，对料宽精度要求高，可用圆盘剪剪切成。
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编辑推荐

《冲压工艺设计工序图集》主要用图例叙述，简明、直观、实用，可供冲压工艺和冲模设计人员使用
，也可供本专业大专院校师生参考。
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