
摘要

汽轮发电机是火力发电厂或核能发电厂中以汽轮机或燃气轮机驱动作为发电机运行 

的圆柱形转子同步电机。用汽轮机驱动的发电机，由锅炉产生的过热蒸汽进入汽轮机内膨胀 

做功，使叶片转动而带动发电机发电，做功后的废汽经凝汽器、循环水泵、凝结水泵、给 

水加热装置等送回锅炉循环使用。本设计论文主要包含了汽轮发电机定子扇形片复式冲压 

模的设计(主要设计扇形复式模的设计及凸模外弧刃块的加工工艺)及制造中的加工工艺， 

和选用的一些相关标准，以此来弥补图纸表达的不足之处。本论文的编制主要包括了模具 

工作部分计算、冲压的压力中心计算、机床压力校验计算、凹凸模间隙计算、凹模计算、 

凸模计算、凸模外弧刃块(右)加工工艺、凹模与凸模的镶拼结构、冲模闭合高度等相关 

设计及加工工艺。
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第1章 前 言

1.1  研究背景

在目前激烈的市场竞争中，产品投入市场的迟早往往是成败的关键。模具是高质量、 

高效率的产品生产工具，模具开发周期占整个产品开发周期的主要部分。因此客户对模具 

开发周期要求越来越短，不少客户把模具的交货期放在第一位置，然后才是质量和价格。 

因此，如何在保证质量、控制成本的前提下加工模具是值得认真考虑的问题。模具工业是 

国民经济发展的重要支柱，现代工业发达的国家，对模具工业都十分重视。模具技术水平 

的高低，反映了一个国家制造业的能力和工业产品的水平。

随着工业产品质量的不断提高，模具成型的产品日趋精密和复杂，需求量越来越大， 

模具正向着高效、精密、复杂、长寿命、大型化发展，模具制造难度日益增大。模具制造 

正由过去的劳动密集和主要依靠工人的手工技巧及采用传统机械加工设备转变为技术密 

集，更多地依靠各种高效、高精度的NC 机床、CNC 机床、电加工机床，从过去单一的机 

械加工时代转变成机械加工、电加工以及特种加工相结合的时代。模具制造技术已经发展 

成为技术密集型的综合加工技术。

1.2 冲压的概念、特点及应用

冲压是利用安装在冲压设备(主要是压力机)上的模具对材料施加压力，使其产生分 

离或塑性变形，从而获得所需零件(俗称冲压或冲压件)的一种压力加工方法。冲压通常 

是在常温下对材料进行冷变形加工，且主要采用板料来加工成所需零件，所以也叫冷冲压 

或板料冲压。冲压是材料压力加工或塑性加工的主要方法之一，隶属于材料成型工程术。

冲压所使用的模具称为冲压模具，简称冲模。冲模是将材料(金属或非金属)批量加 

工成所需冲件的专用工具。冲模在冲压中至关重要，没有符合要求的冲模，批量冲压生产 

就难以进行；没有先进的冲模，先进的冲压工艺就无法实现。冲压工艺与模具、冲压设备 

和冲压材料构成冲压加工的三要素，只有它们相互结合才能得出冲压件。



与机械加工及塑性加工的其它方法相比，冲压加工无论在技术方面还是经济方面都具 

有许多独特的优点。主要表现如下。



1)冲压加工的生产效率高，且操作方便，易于实现机械化与自动化。这是因为冲压 

是依靠冲模和冲压设备来完成加工，普通压力机的行程次数为每分钟可达几十次，高速压 

力要每分钟可达数百次甚至千次以上，而且每次冲压行程就可能得到一个冲件。

2)冲压时由于模具保证了冲压件的尺寸与形状精度，且一般不破坏冲压件的表面质 

量，而模具的寿命一般较长，所以冲压的质量稳定，互换性好，具有“一模一样”的特征。

3)冲压可加工出尺寸范围较大、形状较复杂的零件，如小到钟表的秒表，大到汽车 

纵梁、覆盖件等，加上冲压时材料的冷变形硬化效应，冲压的强度和刚度均较高。

4)冲压一般没有切屑碎料生成，材料的消耗较少，且不需其它加热设备，因而是一 

种省料，节能的加工方法，冲压件的成本较低。

但是，冲压加工所使用的模具一般具有专用性，有时一个复杂零件需要数套模具才能 

加工成形，且模具制造的精度高，技术要求高，是技术密集形产品。所以，只有在冲压 

件生产批量较大的情况下，冲压加工的优点才能充分体现，从而获得较好的经济效益。

冲压加工在现代工业生产中，尤其是大批量生产中应用十分广泛。相当多的工业部门 

越来越多地采用冲压法加工产品零部件，如汽车、农机、仪器、仪表、电子、航空、航天、 

家电及轻工等行业。在这些工业部门中，冲压件所占的比重都相当的大，少则60%以上， 

多则90%以上。因此可以说，如果生产中不谅采用冲压工艺，许多工业部门要提高生产效  

率和产品质量、降低生产成本、快速进行产品更新换代等都是难以实现的。

1.3 冲压的基本工序

由于冲压加工的零件种类繁多，各类零件的形状、尺寸和精度要求又各不相同，因而 

生产中采用的冲压工艺方法也是多种多样的。概括起来，可分为分离工序和成形工序两大 

类；分离工序是指使坯料沿一定的轮廓线分离而获得一定形状、尺寸和断面质量的冲压(俗 

称冲裁件)的工序；成形工序是指使坯料在不破裂的条件下产生塑性变形而获得一定形状 

和尺寸的冲压件的工序。

上述两类工序，按基本变形方式不同又可分为冲裁、弯曲、拉深和成形四种基本工序， 

每种基本工序还包含有多种单一工序。

在实际生产中，当冲压件的生产批量较大、尺寸较少而公差要求较小时，若用分散的 

单一工序来冲压是不经济甚至难于达到要求。这时在工艺上多采用集中的方案，即把两种 

或两种以上的单一工序集中在一副模具内完成，称为组合的方法不同，又可将其分为复合



-级进和复合-级进三种组合方式。

复合冲压——在压力机的一次工作行程中，在模具的同一工位上同时完成两种或两种 

以上不同单一工序的一种组合方法式。

级进冲压——在压力机上的一次工作行程中，按照一定的顺序在同一模具的不同工位 

上完面两种或两种以上不同单一工序的一种组合方式。

复合级进——在一副冲模上包含复合和级进两种方式的组合工序。

1.4    冲压标准化及专业化生产方面

模具的标准化及专业化生产，已得到模具行业和广泛重视。因为冲模属单件小批量生 

产，冲模零件既具的一定的复杂性和精密性，又具有一定的结构典型性。因此，只有实现 

了冲模的标准化，才能使冲模和冲模零件的生产实现专业化、商品化，从而降低模具的成 

本，提高模具的质量和缩短制造周期。目前，国外先进工业国家模具标准化生产程度已达 

70%~80%,模具厂只需设计制造工作零件，大部分模具零件均从标准件厂购买，使生产率 

大幅度提高。模具制造厂专业化程度越不定期越高，分工越来越细。我国冲模标准化与专 

业化生产近年来也有较大发展，除反映在标准件专业化生产厂家有较多增加外，标准件品 

种也有扩展，精度亦有提高。但总体情况还满足不了模具工业发展的要求，主要体现在标 

准化程度还不高(一般在40%以下),标准件的品种和规格较少，大多数标准件厂家未形 

成规模化生产，标准件质量也还存在较多问题。本设计论文包含了电机定子扇形片复式冲 

压模设计(主要设计扇形复式模的设计及凸模外弧刃块的加工工艺)、模具工作部分计算、 

冲压的压力中心计算、机床压力校验计算、凹凸模间隙计算、凹模计算、凸模计算、凸模 

外弧刃块(右)加工工艺、凹模与凸模的镶拼结构、冲模闭合高度等相关设计及加工工艺。
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