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实验一 板金件结构测绘与工艺分析实验 
 

一、 实验目的 

通过测绘板金件，理解常用板金件结构及其加工工艺。 

 

二、 预备知识 

1.1 钣金零件的特点钣金零件一般可分为三类：  

钣金是针对金属薄板（通常在 6mm 以下）一种综合冷加工工艺，包括剪、冲/切/复合、 

折、焊接、铆接、拼接、成型（如汽车车身）等。其显著的特征就是同一零件厚度一致。 

分类： 

（1）平板类指一般的平面冲 裁件； 

（2）弯曲类由弯曲或弯曲加简单成形构成的零件； 

（3）成形类由拉伸等成形方法加工而成的规则曲面类或自由曲面类零件。 

这些零件都是由平板毛坯经冲 切及变形等冲压方式而加工出来的，它们与一般机 

加工方式加工出来的零件存在着很大差别。在冲压加工方式中，弯曲变形是使钣金零件产生

复杂空间位置关系的主 要加工方式。而其它加工方法一般只是在平板上产生凸起或凹陷以

及缺口、孔和边缘等形状。这一特点是在建立钣金零件造型系统时所必须注意的。  

 

    1.2 钣金零件产品造型要求在模具设计过程中，钣金零件的形状是模具设计的主要依

据，它决定了模具的总体结构和形状。而钣金零件的尺寸公差则影响着模具工作部分 （如

凸凹模等）形状的尺寸及公差。另外，钣金零件的材料、形位公差及技术要求等对模具的工

作部件有较大的影响。因此，钣金零件模型除应包含形状信息外，还 必须包含零件的尺寸

公差、精度、材料以及技术要求等信息，这样才能保证模具设计结果的准确性。钣金零件模

型是后续模具设计应用程序所需各种信息的载体，这 就要求零件模型能够反映出钣金零件

的特点，具体地说就是要反映出钣金零件的工程语义，使模具设计应用程序可以理解方便地

提取出所需要的信息。另一方面，3 维钣金零件一般具有复杂的空间位置关系，只有根据钣

金零件的形状特点进行构造，才可能简化用户操作。  

 

2.1 现有钣金造型方法  

 

  目 前，已有针对钣金零件特点而提出来的几何造型方法，主要有 2D 钣金零件的几何造型

和 3D 钣金零件的几何造型。前者包括编码法、面素拼合法和交互尺寸输入法 等；后者有弯

曲变换拼合法、体素拼合法等方法。上述所有造型方法存在的共同缺点是当定义出错时，修

改非常麻烦，甚至可能需要重新输入。所建立的零件模型， 包含的信息也不完备，特别是
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缺少有关工程语义信息。当零件复杂时，造型过程也非常繁琐。  

 

2.2 钣金件特征描述  

 

  通 过以上对钣金零件特点以及零件模型要求的分析，以及对现有的几种钣金零件的几何

造型方法的介绍，可以看到，要建立一个既反映钣金零件特点又能满足 CAD 燉 CAM 系统要

求的钣金零件模型，采用特征造型技术是一个有效的办法。它除了能提供钣金零件的完整的

信息模型外，而且还可以较好地解决现有一些几何造型方法 所存在的问题。目前一些商用

的造型系统如 Pro/ Engineering 等都是采用特征造型方法来建立模型进行零件的表达。  

根据钣金件特点，可以归纳出如下特征：  

 

（1）平面特征构成零件的平面形状，是零件的基本部分，是连接弯曲的部分，也是局部成

形和冲孔的母体。平面特征的几何形状由一个图形元素（直线、圆弧等）链 loop 来表示。  

 

（2）弯曲特征它是由弯曲加工工序产生的形状，这里以简单弯曲特征为例，即由圆柱面表

示的弯曲区。弯曲特征由组成该特征的几何元素和弯曲属性来表示。 

 

（3）孔特征它作为一般子特征而依附于其它特征，如在平面或弯曲特征上冲孔。孔的数据

结构与平面特征基本相同。  

 

（4）局部成形特征由局部成形工序在冲压件上产生的形状。通常它的形状固定，尺寸不同，

因此可以用参数来表达。  

 

（5）用户自定义特征由于钣金件种类繁多，往往会用到一些新的特征，因此特征建模系统

有必要为用户提供自定义的手段。  

 

零件测绘应注意的问题 

（1）零件上的缺陷和缺损 

测绘时，零件上因制造中产生的缺陷，如铸件的砂眼、气孔、裂纹、浇口以及加工刀

痕等，不应画在草图上；损坏、磨损的部分，若尺寸不能直接准确测量时，应进行分析，参

照相关零件和有关资料进行确定。 
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（2） 零件尺寸的测量 

重要尺寸的测量，必须进行必要的计算、核对，不应随意圆整，如齿轮中心距的校核。

有些测得的尺寸，应取标准数值。 

有配合关系的尺寸，一般只测出其基本尺寸（如配合的孔和轴的直径尺寸），其配合

性质和公差等级，应经过分析、判断来确定，并从教材或有关手册中的公差和配合表中查出

其偏差值。 

没有配合关系的尺寸或一般尺寸，允许将所测得的带小数尺寸，适当取成整数。 

（3）零件上的标准结构 

零件上的已标准化的工艺结构，如倒角、键槽、螺纹、螺栓通孔、锥度、中心孔等，

它们的结构尺寸应在教材或有关手册上查阅相关标准来确定，切不可标注该结构要素的实测

尺寸。 

三、实验方法指导 

（一）实验制作安排 

1、测绘实验室提供的板金件，画出工程图，并标注尺寸。 

2、拆卸冲压模具教具，研究结构原理。 

（二）实验设备及材料 

平台、角尺、卡尺、绘图工具、图纸、图板。 

四、 实验报告要求 

1、板金件零件图（图形正确，布置匀称；线型清晰，粗细分明；字体规范，尺寸完整；连

接光滑，图面整洁。） 

2、板金件工艺分析报告， 

3、冲压模具基本结构原理图。 
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实验二塑料件结构测绘与工艺分析实验 
一、 实验目的 

了解塑料的性能 

了解塑料成型工艺的基本工艺知识 

二、 预备知识 

(一)、塑料概述 

1．ABS 分子结构 

    是一种树脂是由丙烯氢一丁二苯乙烯为基础的三种成分组成，其中 A 代表丙烯氢，B 代

表丁二烯，S 代表苯乙烯，它是在聚乙烯改性基础上发展起来的。一般配比为：丙烯氢 25～

30% ，丁二烯 25～30%，苯乙烯 40-50%。 

     ABS 的比重为 1。04，耐冲击，耐天侯及化学品，耐油。韧性较佳，易于切削，热弯及

熔结成型。但不透明，可电镀，喷漆装饰，呈黄白色，溶于氯仿。 

                                                                                          

2.ABS 的优缺点: 

优点： 

1) 质轻且可以任意着色 

2) 比强度高，常温及低温均无脆性，融点较高 

3) 在户外不受日光中紫外线的影响，不受气候的影响 

4) 化学稳定性好，对一般的酸、碱都有抗腐蚀性 

5) 有良好的绝缘性 

6) 有优良的吸震性和消声性 

缺点： 

强度不及金属材料高，耐导热性差，胀缩变形大以及易老化等。 

3.塑料的性能 

1）.   质轻 

塑料一般重量都比较轻，密度在1~1.1g/cm3。 

2）.   化学性能稳定 

大部分塑料材料的耐化学腐蚀性都 

优于金属和木材，对一般酸碱及普通化学药品均有良好的抗腐蚀能力，且不易受日光中紫外

线及变气候变化的影响。 

3）.   具有良好的绝缘性 

塑料材料中的高分子化合物内部没有自由电子和离子，所以一般塑料材料都具有优良的绝缘

性。 

4）.   良好的成型加工性能 
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塑料材料质地细腻，具有适当的弹性及耐磨损性，容易加工，成型较快，可大批量生产。

某些塑料品种还可还可进行机械加工。焊接及对表面进行电镀处理等。 

但塑料耐热性差，导热性不好，一般只能在100℃以下长期使用，强度不及金属材料，

硬度较低，刚性差，易变形，胀缩系数大等。 

塑料模型一般用ABS材料或有机玻璃制作。用塑料加工成的模型具有表面效果好、强度

高、保存时间长等特点。但塑料中工需要一定的工具和设备，且材料成本相对较高，加工也

比较复杂。在产品模型制作中所使用的塑料材料，是指以合成树旨为主要成分，加入或不加

入辅助材料，在一定的温度和压力下可以塑制成型，而且成型后在常温常压下不变形的。 

5）.    塑料的分类:根据热变形性质，塑料可分为热塑性塑料和热固性塑料两类。按

塑料的用途分类;根据塑料的应和，可分为通用塑料、工程塑料和特种塑料。 

 

（二）、塑料焊接原理 

凭借热的作用，使两个塑料部件的表面同时发生熔融，在一定压力下使他们结合成为一

体，这种工艺称为塑料焊接。 

塑料焊接的基本原理是热熔状态的塑料大分子在焊接压力的作用下互相扩散，产生范德

华作用力，从而紧密地结合在一起。根据这个原理，塑料焊接的必要条件为： 

（1） 温度。导致塑料熔融流动的焊接温度。 

（2） 压力。促使大分子互相扩散并挤去焊缝中残余气体的焊接压力。 

（3） 时间。压力及温度的作用时间。在这段时间里，塑料从加热熔融直至从新冷却硬化，

建立起足够的焊接强度。 

（三）、塑料粘接原理 

在黏合剂的作用下，两个物体表面结合在一体的作业称为粘接。能使一表面与另一表面

粘接的物质叫黏合剂。 

相同的塑料（热熔性）可以用溶剂进行粘接。原理是由溶剂把接口处的材料溶解，待挥

发后，接口处变黏合为一体。 

零件测绘应注意的问题 

（1）零件上的缺陷和缺损 

测绘时，零件上因制造中产生的缺陷，如铸件的砂眼、气孔、裂纹、浇口以及加工刀

痕等，不应画在草图上；损坏、磨损的部分，若尺寸不能直接准确测量时，应进行分析，参

照相关零件和有关资料进行确定。 

（2） 零件尺寸的测量 
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重要尺寸的测量，必须进行必要的计算、核对，不应随意圆整，如齿轮中心距的校核。

有些测得的尺寸，应取标准数值。 

有配合关系的尺寸，一般只测出其基本尺寸（如配合的孔和轴的直径尺寸），其配合

性质和公差等级，应经过分析、判断来确定，并从教材或有关手册中的公差和配合表中查出

其偏差值。 

没有配合关系的尺寸或一般尺寸，允许将所测得的带小数尺寸，适当取成整数。 

（3）零件上的标准结构 

零件上的已标准化的工艺结构，如倒角、键槽、螺纹、螺栓通孔、锥度、中心孔等，

它们的结构尺寸应在教材或有关手册上查阅相关标准来确定，切不可标注该结构要素的实测

尺寸。 

 

三、实验方法指导 

（一）实验制作安排 

1、测绘实验室提供的塑料件，画出工程图，并标注尺寸。 

2、拆卸塑料模具教具，研究结构原理。 

（二）实验设备及材料 

平台、角尺、卡尺、绘图工具、图纸、图板。 

 

四、 实验报告要求 

1. 塑料件零件图（图形正确，布置匀称；线型清晰，粗细分明；字体规范，尺寸完整；连

接光滑，图面整洁）。 

2. 研究零件的加工工艺，确定分型面 

3. 填写实验报告 

 


