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老教授谈

对几个精冲名词的一点看法

胡亚民
(重庆理工大学 材料科学与工程学院, 重庆 400054)

摇 摇 近一两年来,由于某种原因,笔者对精冲特别关

注,基本上翻阅了国内能找得到的所有精冲文献,大
约有 400 多篇。 其实,在 20 世纪 80 年代初笔者就对

精冲感兴趣,收集了国内外一些厂家的生产样本,也
还写过一篇介绍瑞士 Schmid 公司 HSR 型自动精冲压

力机组的文章(《HSR 型自动精冲压力机组》)发表于

《世界机械工业》杂志。
这里对几个精冲名词谈一谈自己的看法,供大家

参考。

1摇 关于“精冲复合工艺冶

在谈到精冲复合工艺时,涂光祺、赵彦启主编《冲
模技术(第二版)》提出,精冲和其他工艺的复合简称

精冲复合工艺,包括两种类型。 一种是充分利用精冲

压力机具有 3 种独立可调压力的特点,在精冲过程中

(通过连续模或复合模)和其他工艺(包括挤压、半冲

孔、压扁、压印、压沉头和弯曲等工艺)复合。 采用板

料备坯,在一台或一台以上精冲压力机上完成。 根据

不同工艺的复合,这种类型分别称为精冲半冲孔复合

工艺、精冲压沉孔弯曲复合工艺等。 另一种是各种精

密体积成形工艺和精冲工艺的复合,简称精锻精冲复

合工艺,它是在不同类型的设备上完成的。 采用棒料

备坯,先用精密体积成形设备制出满足后续精冲所需

的毛坯,然后在精冲设备上完成精冲,实现精锻鄄精冲

复合工艺。
如此给精冲工艺定义和划分精冲复合工艺,似乎

不够全面,不够科学。 例如:
1) 不仅仅是应用精冲机,如果是在通用锻压设

备上采用普通精冲的方法,也“具有 3 种独立可调压

力的特点,在精冲过程中(通过连续模或复合模)和其

它工艺(包括挤压、半冲孔、压扁、压印、压沉头和弯曲

等工艺)复合冶,也应该叫精冲复合工艺。
2) 瑞士 Schmid 公司曾利用精冲机生产了一种

精冲件,供下一道摆辗机成形。 那岂不又多了一种精

冲鄄体积模锻复合工艺,或精冲鄄冷摆辗复合工艺了。
建议对于这第 2 种情况,在不同类型的设备上完

成,大可不必理会,不管它们怎么复合。 这里的“复
合冶其实是一种“组合冶,不要一定加上“复合冶二字。
例如精锻鄄精冲工艺、镦粗鄄精锻工艺、镦粗鄄精冲工艺、
拔长鄄精锻工艺、拔长鄄精冲工艺等等说法。

3) 此文献详细介绍了精冲鄄挤压、精冲半冲孔、
精冲鄄压扁、精冲鄄压沉孔、精冲鄄弯曲、精冲鄄浅拉深;文
献《精冲复合工艺与 FCF 加工法的分析比较》和《精
冲一板料成形复合工艺要点》还介绍了精冲鄄压印、精
冲鄄局部成形、精冲鄄浅拉伸鄄弯曲等等,其分类显然太多

太杂。 许多文献所介绍的“精冲复合模冶,一般都是指

冲外形与冲内孔的复合。 很显然,前述文献所指的精

冲复合工艺,还没有包括这些使用复合模的精冲工艺。

2摇 关于“半冲孔冶

《冲模技术(第二版)》介绍了“半冲孔冶的概念,
另 2 个文献也提到了“半冲孔冶。 《冲模技术(第二

版)》提到:在普通冲裁变形中,当凸模进入材料厚度

1 / 3 左右时,工件就已经和条料分离,显然在这种情

况下根本不可能采用半冲孔工艺。 半冲孔工艺是利

用精冲工艺在冲裁过程中工件和条料始终保持为整

体这一特点而派生出来的一种新工艺。 其变形过程

和零件轮廓附近有齿圈压边的精冲过程是基本类同

的。 虽然半冲孔的周边没有齿圈压边,但半冲孔的变

形部位距工件边缘较远,由于外部材料的刚性作用及

精冲件外围齿圈压边的作用,可以防止半冲孔剪切区

以外的材料在变形过程中随凸模流动。 凸凹模和反

压板、半冲孔凸模和顶杆的夹持作用,使材料在半冲

孔过程中始终保持和冲裁方向垂直而不翘起。 再则,
因半冲孔凸模和凹模之间的小间隙,构成了变形区材

料获得纯剪切的条件。 另外,在半冲孔凸模、顶杆、凸



精 密 成 形 工 程摇 摇 摇 2015 年 05 月98摇摇摇

凹模和反压板的强压作用下,半冲孔的变形区处于三

向受压的应力状态,提高了材料的塑性,避免了精冲

半冲孔零件的凸台部分和本体分离或产生撕裂。
笔者认为所述条件可能太苛刻了,当凸模进入材

料厚度如果还没有到 1 / 3 左右时,工件还没有和条料

分离,在这种情况下是否可以采用半冲孔工艺?
20 世纪 80 年代初期,笔者在做杯鄄杆复合挤压试

验时,发现如果冲头的直径与凹模孔的直径相同,那
么复合挤压就可能会发展成冲裁。 当年笔者曾研究

过冲裁与挤压成形的关系,提出过“冲裁变形冶里有

“挤压变形冶,而“挤压变形冶里也有“冲压变形冶。 80
年代中期,在全国塑性加工理论会议上宣读过有关论

文。 记得当时受到清华大学王祖唐老先生的重视,他
勉励我继续研究下去。 后来在 1990 年第 2 期《模具

技术》发表了论文《关于复合挤压与冲裁关系的初步

研究》,结论是:
1) 生产中挤压冲裁工艺的实质就是反挤 /剪切。

厚板冲裁的应力状态与闭式冲孔基本相同,闭式冲孔

就是反挤压。 对于平面变形复合挤压,本文所讨论的

情况更为合适。
2) 挤压与冲裁从物理意义上来讲,都是整体材

料在外力作用下改变了自己的形状。 只是挤压的塑

性变形区大,冲裁的塑性变形区小,几乎蜕化为一条

线。 从金属的流动来讲,挤压过程不断有新的材料从

大于凹模孔径的径向位置流入凹模口(或凹模与冲头

之间),而冲裁过程主要是冲头下部的变形体在冲头

(或凹模)刃口处剪断。 被剪断部分刚性移出凹模口,
或移出凹模口与冲头之间的通道。

3) 就一般工艺问题而言,若主要在于获得好的

断面质量,则可增加挤压因素。 即增加压应力的个

数,提高静水压力而增加材料的塑性,如负间隙冲裁

及冲小孔等。 若主要在于降低变形抗力,则减少所使

用设备的吨位,可用冲裁工艺来代替挤压工艺,例如

用冲裁工艺为挤压工艺备料。
由于种种原因,并没有找到实际应用的地方,没

能够在这方面继续研究下去。 后来了解到西南技术

工程研究所丁世仁在搞汽车座椅角调器的精冲时,我
内心是很高兴的。

现在旧事重提,是因为文献所说的半冲孔似是不

科学的,至少是不全面的,从字面理解也别扭。 因为

半精冲究竟是怎么会事,这个“半冶是怎么回事,“半冶
与“冲孔冶是什么关系? 所谓的“半冲孔冶有可能理解

为是冲孔冲了一半,再进行下去,就发生 “质变冶,

“孔冶就冲成了,就是名符其实的冲孔了。 实际上“半
冲孔冶是冲孔工艺的前期阶段,就是在进行冲孔时,冲
头已经深入坯料,但坯料还没有发生裂纹,冲孔就停

止。 如果可以说是“半冲孔冶,那么岂不更应当可以说

是“半挤压冶。
故此,认同洪慎章等人的提法,称这种“半冲孔冶

为“挤压精冲冶 或 “精冲挤压冶,至于 “挤压冶 与 “模

锻冶,都是体积成形,就没有必要分得那么详细。

3摇 关于“精冲复合工艺冶的分类

精冲界对“复合精冲冶的看法较复杂,洪慎章等人

把冲裁垫圈的冲裁落料也称为复合精冲,把有关冲孔

和冲外形轮廓的精冲模都称为“复合精冲模冶。 如凸

轮精冲复合模、偏心制动圈精冲复合模、黄铜套管精

冲复合模、摩托车从动链轮精冲复合模,很明显,《冲
模技术(第二版)》所提到的“精冲复合工艺冶没有包

括这一类,却把兼有挤压、半冲孔、体积成形、压扁、压
印、弯曲、压沉孔、翻孔、起伏、浅拉深等的工艺都属于

“精冲复合工艺冶,显得有些凌乱和不合理。
这里多了一个体积成形,挤压、压扁、压印、压沉

孔算不算体积成形呢? 为此,建议把复合精冲分成 3
类:

第 1 类,最简单的复合精冲。 它们不是单纯的精

密落料或单纯的精密冲裁,是兼有精密冲裁和精密落

料的冲裁。 许多关于"精冲复合模"方面的论文,由于

精冲的零件较简单,可把它们仍然放在普通精冲,不
强调它们是复合精冲,仍然称它们为“精冲冶。

第 2 类,精冲和板料成形工艺复合,如精冲和冲

裁、拉深、弯曲工序复合。 建议把它们称作精冲鄄板料

成形复合成形。 因为精冲的对象也就是板料,所以建

议简称“精冲复合成形冶。
第 3 类,精冲和体积成形工艺复合,如精冲与“半

冲孔冶、压沉孔、压印、压扁、挤压、" 模锻凸台" 复合。
建议把它们称作精冲体积成形复合成形,简称“精冲鄄
体积成形冶或“精冲挤压成形冶、“挤压精冲成形冶。

“模锻凸台冶其实就是挤压,不必再设立这个新名

词。 另外,三维精冲件也是由精冲与其他基本的板料

成形工艺或体积成形工艺复合而成的。

4摇 关于“半精冲冶

有 2 篇文献提到了“半精冲冶,其中一篇标题为

《平面压边半精冲工艺成形参数优化及实验研究》。
既然是平面压边,那么它就应该是属于精冲。 作者
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说:“生产过程中,有些产品对零件的精度要求介于精

冲和普通冲裁之间,利用精冲成形方法,模具寿命太

低,利用普通冲裁方法,零件质量无法满足要求,因
此,利用半精冲的方法可以有效解决生产难题冶。 从

这一句话,说明“半冶精冲,是界于精冲与普通冲裁之

间,作者并没有给它一个明确的定义。 后面继续提到

“本课题所研究平面压边精冲工艺是一种半精冲加工

方法,和精冲工艺相比,主要区别在于压边板上没有

V 形圈。 在平面压边半精冲整个过程中,材料被凹模

和压边板紧紧压住,板料在凸模的作用下成形,所以

该工艺叫做平面压边工艺,如图 1 所示冶。 这里讲的

是平面压边精冲,只是压边圈的形状不同,其实质是

相同的。 从文献《精冲复合工艺与 FCF 加工法的分

析比较》所述可以判断,作者说的仍然是精冲。

图 1摇 平面压边精冲

摇 摇 文献《中厚板深孔冲裁半精冲工艺》指出,“采用

深孔冲裁半精冲工艺及其模具。 主要内容有:引入精

冲的强力齿形压板,深孔冲裁的小间隙冲孔,防止孔

边距过小而造成孔边尺寸超差的定(限)位板设计以

及大、小导柱的精确导向等冶。 由此可见,这里所述也

是精冲

蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫蕫

。
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