
网络精品课程

材料成形工艺基础

主讲 ：智小慧

板料的冲压成形工艺

其它成形工序
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网络精品课程

将坯料弯成具有一定角度和曲率的

变形工序。

一、弯曲



网络精品课程• 应力：板料内侧受压，外侧受拉。

板厚↑ ，内弯曲半径↓ ，则应力↑



网络精品课程

❖ 弯曲时要注意：

1. 最小弯曲半径:  rmin=(0.25~1)δ

2.尽可能使弯曲线与板料纤维方向垂直。

3.回弹现象：弯曲模角度=成品件角度-回弹角

（0～10º）。

弯曲

弯曲.rm
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• 利用局部变形使坯料或半成品改

变形状的工序。

• 主要用于制造加强筋、起伏形花

纹、波纹管等。

• 两向受拉，一向受压。

• 不会起皱。

• 刚模、软模。

胀形

二、胀形

胀型.rm


网络精品课程• 在带孔的平坯料上用扩孔的方法获得

凸缘的工序。

• 内孔翻边、外缘翻边

• 高凸缘的翻边可先拉深后冲孔，再翻边。

翻边

压筋

三、翻边和压筋

翻边.rm
压筋.rm


网络精品课程• 通过旋压机加工空心件
的方法。

四、旋压



网络精品课程• 用于回转体，如灯罩、压力锅体。

• 旋压不需要冲模，变形力小，但
生产率较低。

收口

合理的转速、合理的过
渡形状、合理加力。

收口.rm


网络精品课程

五、小结

1、弯曲

2、胀形

3、翻边和压筋

4、旋压

作业:

P144  (1), (2), (6)


