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图 1-1 拉深过程 

第一章 绪论 

1.1 拉深概述 

拉深也称拉延，是利用模

具使冲裁后得到的平面毛坯

变成为开口的空心零件的冲

压工艺方法[1]。 
拉深过程如图 1-1 所示，

它的工作部分由凸模、凹模、

压边圈等三部分组成。凸模与

凹模的工作部分都没有锋利

的刃口，而是做成—定的圆角

半径，并且其间的间隙也稍大

于板料的厚度。在凸模的作用

下，原始直径为 D0 的毛坯，

在凹模端面和压边圈之间的

缝隙中变形，并被拉进凸模与

凹模之间的间隙里形成空心

零件的直壁。零件上高度为 H
的直壁部分是由毛坯的环形

部分(外径为 D0，内径为 d)转
化而成的，所以拉深时毛坯的

外部环形部分是变形区，而底

部通常是不参加变形的，称之为不变形区。 
用拉深工艺可以制成筒形、阶梯形、锥形、球形、方盒形和其它不规

则形状的薄壁零件；如果与其它冲压成形工艺配合，还可能制造形状极为

复杂的零件。拉深件的可加工尺寸范围相当广泛，从几毫米的小零件直到
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轮廓尺寸达 2~3米，厚度达 200~300毫米的大型零件，都可以用拉深方法
制成。因此，在汽车、飞机、拖拉机、电器、仪表、电子等工业部门以及

日常生活用品的冲压生产当中，拉深工艺占据相当重要的地位。 
在冲压生产中拉深件的种类很多，由于其几何形状的特点不同，虽然

它们的冲压过程都叫做拉深，但是变形区的位置、变形的性质、变形的分

布、毛坯各部分的应力状态和分布规律等都有相当大的，甚至是本质上的

差别，所以确定工艺参数、工序数目与顺序，以及设计模具的原则和方法

都不一样。各种拉深件按变形力学的特点可分为：圆筒形零件(指直壁旋转
体)、曲面形状零件(指曲面旋转体)、盒形件(直壁非旋转体)和非旋转体曲
面形状零件(如大型覆盖件)等四种类型。 

1.1.1 一般拉深工艺过程概述 

每种零件都有自己在变形上的特点，因而可以用相同的观点和方法去

研究同一类型拉深件的冲压成形问题。对不同类型的拉深零件，虽然它们

的成形过程在生产中都习惯地叫做拉深，但是，它们在变形上有根本性的

差别，所以出现的质量问题的形式和解决的方法，以及工艺参数的含义和

确定的原则等也不一样，因此必须分别处理。 
1. 圆筒件拉延工艺 
旋转体零件都是采用圆形毛坯，其直径按面积相等的原则计算（不考

虑板材的厚度变化）。计算毛坯尺寸时，先将零件划分为若干便于计算的简

单几何体，分别求出其面积后相加。 
由于拉深零件的高度与其直径的比值不同，有的零件可以用一道拉深

工序制成，而有些高度大的零件，则需要进行多次拉深工序才能制成。在

进行冲压工艺过程设计和确定必要的拉深工序的次数时，通常都利用拉深

系数作为计算的依据。拉深后零件的直径 d与拉深前毛坯直径 D0之比称为

拉深系数 m，并用下式表示： 

0D
dm =  

在制定拉深工艺过程时，为了减少工序数目，通常都希望采用尽可能


