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内容概要

　　《钣金成形工艺》共分8章，以钢结构为主，按钣金加工工艺流程及主要操作工序阐述和介绍。
第1章针对各种板料、型材由于受外力作用、焊接和不均匀加热等因素的影响而产生的变形，通过矫
正恢复到技术规定范围内的几何形状的工艺方法。
第2、3章介绍展开放样与号料工序，它是制造金属结构的第一道工序，对保证产品质量、缩短生产周
期、节约原材料等都有重要影响。
第4章对备料中常用的下料方法进行了比较详细的阐述。
第5章详细地介绍了钣金的手工成形方法。
第6～8章重点介绍了钣金件中板料的工模具成形。
本教材适用于飞行器制造工艺专业教学，也可供相关专业和从事钣金铆接行业的工程技术人员及从业
人员学习参考。
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章节摘录

版权页：插图：拔缘分内拔缘（也叫孔拔缘）和外拔缘。
外拔缘时，圆环部分要沿中间圆形部分的圆周径向改变位置而成为弯边。
但是受到其中三角形多余金属的阻碍，采用收边的方法，使外拔缘弯边增厚。
内拔缘（也叫孔拔缘）时，内侧圆环部分要沿外侧圆环部分的圆周径向变换位置而成为弯边，由于受
到内孔圆周边缘的牵制不能顺利地延伸，所以采用放边方法，使内拔缘弯边变薄。
拔缘可以采用自由拔缘和胎型拔缘两种方法。
自由拔缘一般用于塑性好的薄板料，在常温状态下的弯边零件，外拔缘主要是增加刚性（一般无配合
关系部位，多采用外拔缘）；胎型拔缘多用于厚板料、孔拔缘及加温状态下进行弯边的零件；孔拔缘
是为了增加刚性，同时又减轻重量，如框板、肋骨等零件的腹板上，常常采用拔缘孔。
2.拔缘方法（1）自由拔缘自由拔缘是用一般的通用拔缘工具，在板材上拔缘，基本程序如下：①计算
出坯料直径D，划出加工的外缘宽度线（即分出环形部分和圆形部分），进行一次拔缘时的弯边变形
系数（指拔缘前直径D和拔缘后直径D之比），不应超过规定数值，铝合金一般在0.80～0.85之间。
随后手工剪切毛料，锉光边缘毛刺。
②在铁砧上，按照零件外缘宽度线，用锤子敲打进行拔缘，如图5.2 0所示为外拔缘，先弯、后在弯边
上打出波折，再打平波折，使弯边收缩成凸边。
薄板拔缘时，需经多次反复打出皱折、打平皱折，才能制成零件。
因此在每次打平皱折后，可在弯边的边缘上先制出10mm宽的向内折角圆环，以加强弯边的稳定性，
操作过程可参见图5.2 1所示。
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编辑推荐

《钣金成形工艺》是高职高专“十二五”规划教材之一。
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