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图 1所示柳元管为某私营企业从外商处承揽的 

加工件，采用厚 1mm优质低碳钢 10制成，同型号不 

同规格的零件还有3种，每种型号年产量为6万件， 

由于生产急需，要求生产周期短，交货要快。 

图1 零件结构 

一

、 工艺计算 

柳元管是常见的典型拉深件，零件结构并不复 

余量后，根据拉深前后毛坯与工件的表面积不变原 

则，依据毛坯直径 D计算公式： 

D= ∑f 

得 D=84n1n1，零件拉深系数 m=d／D= 39=0
． 46。 

根据资料中的公式，确定是否采用压边： 

毛坯相对厚度 =f／D 1=0
· 012 

(0．09～0．17)(1一m) =0．0486～0．0918 

由于 t／D< (0．09～0．17) (1一m)，故需采，L}j 

压边圈。查表得，极限拉深系数m =0．5～0．53。 

因m<m ，故需多次拉深。根据手册，可选取 

各次拉深系数 m。=0．59、m =0．78。即第一次托深 

杂，按照零件的加工顺序，需先对零件进行工艺计 d =m D=49．6mm，第二次拉深 d：=m：d =39ram 

算，才能制订出合理的工艺方案。选取合适的修边 (式中各零件直径为中心层直径)。 
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／  计出与设备联动的自动喷淋冷却装置，很好地利用 薹 滑块上移和多工位间的切换时间进行喷淋冷却，可 其 很好地弥补传统方法的不足。 4．结语 
图8 弹力曲线比较示意 

(6)预锻分形 通过 CAE模拟分析软件合理 

地设计出预锻模具。因为先前往往由于下料重量波 

动对锻件厚度 的影响 ，从而影 响两端油槽的深度尺 

寸。采用预锻分形后不仅很好地解决了此问题，并 

且使锻件流线、金相组织更加趋于合理化。 

(7)自动喷淋冷却模具 以往人工通过喷枪对 

模具进行冷却不仅浪费时间，且劳动强度较大，设 

62 管磊 工。 工 

(1)应用该模具结构进行闭式锻造，对锻 件的 

下料重量要求较严，否则锻件的厚度易超差，以致 

不能保证油槽深度尺寸 ，同时产生纵向毛刺，且上 

除较麻烦 ，会影响后续加_T。 

(2)预锻分形应合理，这样不仅可使精锻时锻 

件很容易充满，且使所需设备打击能量大幅降低， 

否则会适得其反，使精锻件更难充满。 

(3)该结构不仅使材料的利用率得到较大提高， 

且省去了切边、钻孔及人工冷却等工序，大幅提高 

了生产效率与经济效益。MW 
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