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工艺方案

矿车车厢侧板多采用通过在

板材上焊接型材进行加强，如图1

所示，此种加强方法比较通用，

制作过程对板材的折弯成形要求

较低。目前，有些矿车车厢生产

厂家设计了一种通过侧板的折弯

来实现加强的车厢侧板，该侧板

的折弯成形外形尺寸如图2所示，

这种设计方式由于工件比较长并

且相邻两个弯的距离比较近，对

折弯机选取和折弯模具的搭配提

出了很高的要求。本文针对该侧

板的成形工艺需求分别对折弯机

下模具的选取、折弯机的选取、

新产品实际试制时模具的选取和

处理及折弯顺序的制定，以及新

产品试制和试制结果进行介绍和

分析，最终制定该工件完善的折

弯成形工艺。

折弯加强式矿车车厢侧板的

成形工艺方法
■■ 山推工程机械股份有限公司 （山东济宁 272000） 李贺德 徐宗磊 丁志远

摘要：本文通过分析一种折弯加强式矿车车厢侧板的成形工艺，对折弯机和模具的需求、折弯顺序的选定进行研究，在不具

备专用折弯机模具的情况下，采用模具的拼凑和垫高对新产品进行试制，并对产品试制的结果进行确认，从而制定一种比较

完善的成形工艺方法。

1 .  折弯机下模具选取的 

过程分析

由图样的尺寸和技术要求，

通过相关计算对该工件一些和成

形折弯机及上下模具选取相关的

参数进行整理、归纳，如附表所

示。

根据经验和规律，在折弯机

刀具较厚的情况下，下模具开口

应不小于板厚的6倍；在折弯刀

具薄的情况下，下模具开口应不

小于板厚的4倍。由附表可知，

该工件的板厚为8 m m。因此，

原则上最小开口＞48m m的下模

具都能满足模具开口大小选取的

理论需求。由附表可知，相邻两

个一反一正弯切点之间的距离为

80mm，如图3所示，因此选择下

模具时要注意模具中心到边的距

图1 常规的矿车车厢侧板 图2 折弯加强式矿车车厢侧板成形尺寸

工件和成形下模具及折弯机选取 
有关的各项参数

材质
板厚

/mm

折弯

半径

R/mm

折弯

长度

/mm

折弯

次数

反、正切点

最小距离/
mm

T700 8 15 5 800 10 80
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离应＜80mm（见图4），才能保

证折相邻两个弯时，工件和下模

具不相互干涉，因此选择折弯机

下模具时对其整体宽度要求越小

越好，根据经验只能选择V形下

模具。

2. 折弯机选取要求的分析

由折弯机下模具选取的分

析可知，生产此工件时下模具

开口大小V的选取范围在 4 8～

160mm，而下模具的开口槽不可

能到边沿为零距离，并且根据下

模具的一些设计原则，可以确定

下模具开口大小V的范围可以选

择在60～120m m。折弯机压力p

计算公式为

p=1.42L·T·S2/（1 000V）

其中，p为压力（kN）；L为工件

折弯长度（mm），根据图样可知

L=5 800mm；T为工件的抗拉强度

（N/mm2），根据附表可知，该

工件的材质为T700，其抗拉强度

取T=720N/mm2；S为板厚8mm；

下模具开口V的取值范围为：

60mm≤V≤120mm；T700板材为

高强板，系数1.42，取值1.6。

通 过 计 算 可 知 ， 压 力 需

求范围为：2  5 6 3 . 5 2 k N≤p≤ 

7 127.04kN。可以根据折弯机下

模具的实际情况选择折弯机的吨

位，并且由附表可知工件的实际

长度为5 800mm，因此，折弯机

的工作范围应该大于5 800mm。

3. 新产品实际试制时模具

的选取和处理

针对设计的新产品，从工艺

方面根据理论分析可以选择V形

下模具，但是使用V形下模具的

折弯机工作范围仅为4 000mm。

因此考虑使用U形开口的1 000t折

弯机，由于U形开口的模具宽度

较大，折弯时相互干涉，如图5所

示。

因此，根据实际情况选择

了两段相同开口大小并且截面相

同、整体长度大于工件实际长度

的下模具替换1 000t折弯机U形

下模具。由于U形模具工作台的

整体宽度较宽，根据三维模拟

（见图6）和计算可以得到，对V

形下模具的高度要求至少应高于

250mm。实际使用的V形开口下

模具高度仅为130mm，在替代U

形模具时需要进行加高，综合考

虑1 000t折弯机结构、安全及防

止干涉等各方面的因素，设计了

专用的夹紧块，具体装夹方式如

图7所示。图8所示为现场装夹的

实际情况。

4. 折弯顺序的确定及生产

试制

结合下模具的实际装夹情

况，对一反一正相邻的8个弯进

行模拟分析，不仅要使工件在折

弯的过程中保证和床身不发生干

涉，而且由于该工件较宽，还要

保证折弯过程中不和地面发生干

涉，并且要考虑工人实际操作方

便，制定该工件的折弯顺序并模

拟如图9所示，此工件折弯时避免

干涉的关键在于首先进行相邻两

道一反一正两个弯的成形。

根据工件理论成形过程的模

图3 反、正两个弯切点间的距离

图4 模具中心到边的距离d

图5 使用U形开口折弯机相互干涉的状况

图6 对V形下模具高度需求的三维模拟 图7 下模具的具体装夹方式
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生产中会不会干涉的情况进行了

验证，如图10和图11所示。

对工艺验证的试料用折弯样

板进行最终的确认，并且进行工

件的折弯试制，效果如图12和图

13所示。

5. 结语

（1）生产此种折弯加强式

矿车车厢侧板时，折弯机下模具

应选择V形开口模具，保证开口

大小的范围在60～120m m，并

且V形开口中心距边沿的距离要 

＜80mm。图8 实际试制时采取的具体装夹方式

（2）折弯机的长度要大于工

件的长度，吨位的选取应根据设

计的V形开口下模具的开口大小

进行确定，并且为了满足产品批

量生产，进行折弯机下模具设计

时，要根据下模具工作台的宽度

考虑下模具的高度设计需求。

（3）折弯机下模具的设计和

折弯机的选取是相互影响的，需

要根据设备、工艺方法和成本等

各方面进行综合考虑并确定最终

方案。

（4）此种折弯加强式矿车车

图9 折弯顺序的模拟过程

图10 一反一正关键点验证 图11 对夹紧块不干涉的验证

图12 工艺试验效果

拟，折弯机、折弯下模具的实际

选取和处理，以及确定的折弯顺

序，首先按照工件的展开长度切

割宽度为200mm的试料进行工艺

性试验，对对于压弯成功起关键

作用的相邻的一反一正两个弯进

行重点验证，并对夹紧块在实际

厢侧板生产，考虑折弯顺序的关

键是需要先进行相邻的一反一正

两个弯的成形。
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图13 实际工件效果


