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摘 要

本文探討之加工方法為目前業界經常使用的折床衝壓成形法(press brake forming)，此類加工設備可用於製造多段折彎與形

狀簡單之產品，並可藉由調整衝程深度(Penetration)來生產不同角度之鈑金(Sheet Metal)，以滿足少量多樣之產品需求。因

此，本研究之主要目的為推導一有效率之解析解模型，以預測鈑金折床衝壓成形製程中產生之回彈角度(Springback Angle)

及其折彎時所需之衝程深度，並探討鈑金製程中之(1)材料類型，(2) 鈑金設計角度，(3)鈑金厚度和(4)衝頭半徑等因子與回彈

角度的關係。以期能提供操作人員了解各種加工參數對於回彈角度的影響程度，並作為一修正加工參數的參考依據。 此外

，本文亦將透過有限元素法(Finite Element Method)之商業套裝軟體ANSYS與鈑金折彎實驗來求得模擬與實驗之回彈值，並

將所得之結果與解析解模型比較，以驗證此解析解模型之可行性與準確性。其後，更將利用最佳化方法找出不同加工參數

下之最佳設計角度與衝程深度，使操作人員能快速且精確地製造出符合欲成形角度之鈑金，以降低手工修整比例，並減少

成本與時間的浪費，進而提升鈑金零件之製造能力。
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