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大部分热冲压生产线的配置

包括开卷落料系统、加热炉系

统、热冲压压力机、激光切割

机、喷丸处理系统等，工序长，

制造成本高，因此如何提升生产

效率，降低制造成本，成为热冲

压生产线的关键技术。

热冲压成形是既可以实现轻

量化而又保证安全的一种有效的

并赋予汽车零部件高性价比的先

进技术手段，使热冲压成形的市

场需求巨大。正因如此，热冲压

成形技术一进入中国，便以惊人

的速度迅猛发展，正因为这种井

喷式的发展，导致热冲压零部件

的市场竞争也开始激烈，人们对

热冲压成形零部件的生产效率和

制造成本给予高度关注。

热冲压生产线流程分析

热冲压工艺流程如图 1 所

示。从附表单片料热冲压的用时

情况，我们不难看出其用时长、

制造成本高，那么如何缩短用

时，提升效率，降低成本，成为

各热冲压零部件供应商和设备制

造商争先解决的课题。热冲压成

形在汽车上的应用如图2所示。

提升热冲压生产线效
率的途径及关键技术

1. 提升热冲压生产线效率

的途径

（1）加热时间的改善  加热

炉制造商采用辊底炉或多层加热

炉，同时不断改善加热效率和

炉底尺寸，使片料多片、连续加

热，以满足热冲压节拍的需要。      

（2）热冲压模具的改善  一

是改善模具冷却系统和热传导性

更好的热冲压模具钢，以提升模

具的冷却效率，在国外将模内保

压冷却的设计缩短到12s，热冲

压效率已提升到4.5次/m i n；二

是采用一模多件（一模两件或四

件）方式，来提升效率。 

（3）热冲压零件修边、冲孔

热冲压生产线关键技术探讨

东风模具冲压技术有限公司热冲压成形技术研究室主任   林平

热冲压生产线的关键技

术，是围绕如何提升热冲压

成形零件的生产效率和降低

制造成本，从而提高企业的

竞争力来展开，这些技术是

相互支持和相互促进的，缺

一不可。
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的改善  热冲压零件热成形后的抗

拉强度高达1500MPa，要修边冲

孔，现在大部分厂家采用激光切

边、切孔，不仅效率低，投入也

高。针对修边、冲孔问题，热冲

压零件供应商可按如下方式进行

改善：一是片料改善，通过精确

模拟分析和现场试验结合，实现

无废料热冲压成形，节省激光切

边的设计；二是开发模具，在热

冲压后提高效率，国内有一些厂

家已有所突破；三是在热冲压成

形前，进行冷冲预成形和修边、

冲孔，然后再进行热冲压成形。

2. 热冲压生产线关键技术

笔者认为，热冲压生产线的

关键技术就在于：准确的片料技

术、加热和冷却技术、热冲压模

具技术和后处理技术，这些技术

是相互支持和相互促进的，缺一

不可。

单件工序用时分析

序号 工序名称 工序内容
工序时间

/s

1 搬运板料进行炉 将板料搬运至加热炉 3

2 加热 进炉加热到920℃左右，充分奥氏体化 300

3 取料移送 从加热炉取出板料，迅速压机内 3

4 热冲压
快速合模、成形，保压冷却到2000℃以

下。组织全部为马氏体
15～20

5 取件、冷却 从模具中，取出零件随室温冷却 60

6 激光切割 激光切边、切孔 120

合计 501
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楚。其结果就是对新开发的汽

车，热成形零件规划不多，或按

照冷冲压的方式规划热成形零

件，造成热成形模具开发困难，

成本高，零件质量较低，对新车

开发造成恶性循环。

（3）在产品开发阶段，找

有经验的模具厂商进行同步工

程，或者进行快速模制作等工

作，减少后期成本。目前天汽模

公司已经针对各大主机厂开展相

关工作，快速模一般在4～6周可

以拿到合格零件。

（4）国家层面或者有影响

力的厂商，多对热成形技术进行

宣传、普及，定期举办一些技术

论坛，针对成本、应用和开发细

节等方面进行探讨，使之逐步透

明化。

2. 工装开发环节

（1）现在模具开发成本较

高，主要原因是能够熟练运用

热成形技术的专业人才太少，模

具、夹具等价格还处于技术市场

价格。应该多培养相关人才，形

成标准化技术，使工装价格由技

术市场转向成本市场。

（2）模具材料，尤其是镶

块材料还主要控制在国外企业手

中，材料价格较高，现在寻找国

产优质材料也是当务之急。

（3）开发过程中，技术能

力提高也是关键。如激光拼焊板

技术，不等料厚板技术，软驱技

术等先进的热成形技术在国外已

经非常普及，而国内还没有几家

公司能够熟练掌握。

（4）热切技术和冷冲压修

热成形零件技术使用。热成形零

件成本中激光切割的成本占了很

大一部分，激光切割速度较慢、

成本较高、调试困难都是目前需

要解决的问题，为节省成本，比

较成熟的方案就是热切或冷切修

热成形零件的技术，但是现在市

场对上述两种技术的认可还需要

一段时间。
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