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翻边工艺研讨及案例解析
口长城汽车股份有限公司生产技术开发中心，李欢迎邸跃飞张学利田昊天

翻边模具工作原理及

分类

翻边模具是在压机的作用下使

制件外边缘或封闭内边缘进行弯曲

或变形的工序模具。合理的压料力

(根据翻边长度与板料材质性能)

是良好翻边件的前提。适当的翻边

间隙是优良翻边件的保障。翻边类

别可按照翻边角度、翻边面形状、

翻边方向等经行分类。图1为左右

前门外板翻边模下模。

1。按翻边角度分类

根据焊装车辆需要，不同制件

翻边角度有所不同。不同的翻边角

度需要不同的翻边工艺。按翻边角

度分为：直翻(直角翻边)、锐角
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翻边和钝角翻边。

直翻是指最终成品制件翻边面

与基准面成直角的翻边。此类翻边

是最常见的翻边，模具镶块直接对

制件进行翻边一次达到想要的制件

状态的翻边。

锐角翻边是指最终成品件翻

边面与基准面成锐角的翻边。此类



翻边由于模具、机床、板料性能的

局限性需要模具二次翻边，即先模

具翻边块直翻进行预翻边，再下一

工序利用驱动机构翻边至需要的角

度。

钝角翻边是指最终成品制件翻

边面与基准面成钝角的翻边。此类

翻边又称为翻整，比其他2种翻边

所需要的翻边力都要大。翻边面根

部(接近圆角部位)强压处理，目

的是为了固化圆角，减少翻边面回

弹量。

2．按翻边面形状分类

为了达到预期的焊装效果，翻

边面要与焊合面或包边面贴合，因

此出现了制件的不同翻边状态：内

翻边、外翻边和翻孔(见图2)。

翻边面弧线偏向制件内侧的

翻边为内翻边。此类翻边模在翻边

时主要是切向方向的压缩变形，应

力向中部集中，使其料向中部堆

积，在最大弧度内翻边部位易产生

褶皱。如：侧围轮弧部位、天窗版

顶盖外板天窗口四角部位。针对此

问题，加大相应部位压料芯压料力

的同时，减小此部位间隙或适当减

小此部位翻边长度(保证后序焊装

车前提下)，有效地解决了翻边褶

图1

皱，提升了制件品质。

翻边面弧线偏向制件外侧的

翻边为外翻边。此类翻边主要是切

向的拉伸变形，应力向两侧拉伸，

使制件在最大弧度内翻边部位易开

裂。如左右轮罩外板轮弧部位和机

盖外板前大灯部位。针对此问题，

加大相应部位压料芯压料力的同时

适量加大此部位间隙或适当减小此

部位翻边长度(保证后序焊装车前

d翻边
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提下)，有效地解决了翻边开裂、

面品凹陷、翘边等问题，提升了制

件品质。

翻孔是对封闭型边进行翻边

或翻整形成的封闭型孔(可为规则

形或不规则形封闭面)。内翻孔有

加强制件局部强度、减小摩擦、便

于焊接的作用。翻孔易出现翻孔拉

长、翻孔抱模、翻孔翘边、拉毛、

翻孔一面偏等影响制件精度、生产

效率及模具寿命的问题。

3．按翻边方向分类

根据冲压方向及模具基准面，

制件面边缘向冲压方向翻边(即

与冲压向下翻边面亦向下)为下翻

边，向反方向翻边为上翻边。需要

注意的是，上下翻边同在一工序模

具的时候(如中地板、后地板)，

上下翻边交接部位留好交刀工艺缺

口，防止制件撕裂(见图3)。
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翻边工艺

翻边工艺是理论设计经长期实

践积累下来的经验数据应用到模具

设计中，很大程度上提升了外板件

外观品质，减少钳工维修量。有以
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下几种翻边工艺。

1．过翻边

过翻边是在不增加工序模的前

提下，适当采用经验值与合理分布

翻边工艺所得到合格制件的工艺，

有过翻边角度和过翻边长度。

(1)过翻边角度。过翻边角

度0如图4a所示，弯曲翻边时，调

整产品设定加工方向，作为制件的

回弹量处理。

(2)过翻边长度。常见的过

翻边情况有以下2种：一是制造产

品时，因发生累计误差，致使制件

尺寸变大时，可采用过翻边工艺，

得到合格的制件，如图4b所示。二

是工艺上需要制件长翻边时，而拉

延(由于拉延成形性)无法一次拉

伸到位的时候，可以经过后序翻边

完成(这时根据拉延刖曼翻边条件

会留下波纹，见图4c)。

2．翻边间隙

翻边间隙根据翻边形状不同与

板材性能差异，一般取板材厚度的

2／3或3／4适宜。

3．翻边交刀

由于模具结构所限及工序排布

原因，需要分步翻边。第一次翻边

为防止制件变形，在翻边端头留预

翻区，下一工序再翻边的时候，翻

边块超过第一翻边的预留区，保证

翻边平整无挫台。

4．翻边圆角尖锐化

翻边圆角尖锐化就是翻边圆

角比设计数模的尺角要小的一个工

艺。有两个优势：其一，有效防止

了翻边反弹；其二，有效解决了外

板件翻边面品不良的问题。

常见问题及解决方案

针对制件出现的问题，制定专

项解决方案，见附表。

翻边问题解决方案

问题 方案 问题 方案

1．调小翻边间隙 翻边制件
1．调整翻边时序

翻边起皱 2．翻边圆角尖锐化
2．减小翻边长度 变形

3．翻边顶出器同步性

1．调大翻边间隙 翻边圆角 1．修整翻边圆角基准
翻边开裂

2．减小翻边长度 不顺 2．调整翻边接刀同线度

1．调大翻边间隙
1．回弹补偿

翻边拉长 翻边回弹 2．翻边圆角尖锐化
2．提升翻边块表面粗糙度

3调整翻边时序

1．调大翻边间隙 1．调大翻边间隙

翻孔抱模 2．提升翻边块表面粗糙度 翻边料渣 2调整修边间隙

3．追加翻边顶出器 3．提升翻边块表面粗糙度

1．增大局部压芯压料力
1．调大翻边间隙

翻边蹋角 2．调大翻边间隙 翻边拉毛
2．翻边块处理

3．提升翻边块表面粗糙度

1．调整顶出器同步性
翻整侧向 1．设计对称翻边模具

翻边翘边 2．调大翻边间隙
力 2．追加防侧导板

3．提升翻边块表面粗糙度

结语

工艺方案的优劣直接影响制件

品质及后期模具整改的难易，甚至

影响整车项目开发进度，好的工艺

思路加上有价值的经验数据把制件

品质推上了一个新的高度，使车型

开发有了里程碑的跨越。

新工艺、新产品正逐步彰显划

时代意义，如热成形模具，显著提

升了制件刚度，有效抑制了回弹。

此文只针对翻边模具详析，有

助于对同类制件的工艺分析，为翻

边模具设计指明了方向。皿
更正：2015年第8期P32页“北汽集团也于2009年11月成立了独立的股

份公司”说法有误，实际应为“北汽集团于2009年成立了北京新能源汽车

有限公司，并于2014年3月21日成立北京新能源汽车股份有限公司”。
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