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任务 3-7

弯曲力计算与冲压设备选用



教学
目标

01 掌握弯曲力计算方法

02 掌握弯曲成形设备选用方法



自由弯曲力 设备选用辅助力校正弯曲力 弯曲力计算与设备选用

① V形件自由弯曲力的计算公式
 

 

              
      

式中 Fz——自由弯曲力（ N）；
     B——弯曲件的宽度（ mm）；
     t——弯曲件材料厚度（ mm）；
     r——弯曲件的圆角半径（ mm）；
     σb——材料的抗拉强度（ Mpa ）；
     K——安全系数，一般取 K=1.3 。

② U形件自由弯曲力的计算公式

弯曲力是指工件完成预定弯曲时需要压力机所施加的压力。
弯曲力不仅与材料品种、材料厚度、弯曲几何参数有关，还与设计弯曲模所确定的凸、

凹模间隙大小等因素有关。

在变形过程的自由弯曲阶段，对应的是自由弯曲力。



自由弯曲力 设备选用辅助力校正弯曲力 弯曲力计算与设备选用
为了提高弯曲件精度，减小回弹，在弯曲的终了阶段对弯曲件的圆角及直边进行精压，

称为校正弯曲。
校正弯曲力计算公式为：

                       Fj=qA                 
             式中 Fj——校正弯曲力（ N）；
                      q——单位面积上的校正力（ Mpa ），按表 3-14 选取；
                      A——工件被校正部分的投影面积（ mm2 ）。

弯曲时总弯曲力      F=Fz+Fj
校正弯曲时，由于校正弯曲力比自由弯曲力大得很多，故 Fz可以忽略，而 Fj的大小取

决于压力机的调整。

材    料
材 料 厚 度  t/mm

≤1 1～ 3 3～ 6 6～ 10
铝 10～ 20 20～ 30 30～ 40 40～ 50
黄铜 20～ 30 30～ 40 40～ 60 60～ 80

10、 15、 20
钢

30～ 40 40～ 60 60～ 80 80～ 100

20、 30、 35
钢

40～ 50 50～ 70 70～ 100 100～ 120

表 3-14 单位面积校正力 q值 



自由弯曲力 设备选用辅助力校正弯曲力 弯曲力计算与设备选用

弯曲辅助力主要是指顶件力或压料力。
对于设有顶件装置或压料装置的弯曲模，其顶件力 Fd或压料力 Fy可近似取自由弯曲力

Fz的 30% ～ 80% ，即
                      Fd （或 Fy ） =KFz
              
              式中  Fd——顶件力（ N）；
                    Fy——压料力（ N）；
                    K——系数，可查表 3-15 。

用途
弯曲件复杂程度

简单 复杂

顶件 0.1～ 0.2 0.2 ～ 0.4

压料 0.3～ 0.5 0.5 ～ 0.8

表 3-15 系数 K值 



自由弯曲力 设备选用辅助力校正弯曲力 弯曲力计算与设备选用
选择冲压设备时，除考虑弯曲模尺寸、模具高度、模具结构和动作配合以外，还考虑弯曲

力的大小。
弯曲成形选用冲压设备公称压力的大致原则如下：
①对于有压料的自由弯曲，压力机的吨位选择需要考虑弯曲力和压料力的大小。
                    F 压力机≥（ 1.2 ～ 1.3 ）（ Fz+Fy ）     

②校正弯曲时，由于校正弯曲力比自由弯曲力大得很多，故 Fz 可以忽略，选择压力机时
可以只考虑校正弯曲力 Fj。

                    F 压力机≥（ 1.2 ～ 1.3 ） Fj 



 案例分析
        圆弧部分属校正弯曲，直边部分属 U形自由弯曲。 K=1.3， t=0.58mm，

B=10mm
        由附录 B查得： σb=380Mpa。由表 3-15查得： q=20Mpa。投影面积：

22.53×2×10=450mm2。

       弯曲力为： 

 

        压料力：由表 3-16查得：压料系数 K=0.5。

        若弯曲以单工序分别进行，则选择 10kN的压力机。

 

电器簧片冲压力计算与冲压设备的初选（弯曲部分）



感谢您的下载观看
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