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形状类似于“几”字形横梁是汽车底盘、地板中重要的冲压件。因

与纵梁连接的必要性，该种冲压件的两端存在3个不同方向翻边，形状

复杂。该种冲压件的质量直接影响底盘及整车质量。“几”字形横梁传

统成形工艺路线一般含拉伸、修边+冲孔、侧修边+侧冲孔、翻边和侧

翻边等5道工序。若“几”字形横梁拔模角度过小，则需增加侧整形工

序，保证制件精度。传统的工艺路线材料利用率低（55%左右）；拉延

存在起皱、拉毛等缺陷；端头的修边废料滑料困难，易造成废料堵塞、

模具刃口开裂。

1. 成形工艺设计

某微卡地板后横梁冲压件结构如图1所示，材质为S P C C、料厚

1.6mm。

该横梁一侧成形深度最大处达127mm，另一侧呈阶梯状、落差达

63mm，拔模角2.5°；该横梁与多个件搭接，端头存在3个方向的翻边，

精度、质量要求高。为解决拉伸工艺带来的问题，进行工艺设计研讨，

结合CAE分析，确定该横梁的成形工艺为落料+冲孔、预成形、成形、

侧整形+侧翻边、上翻边+冲孔+侧冲孔。

（1）OP05落料+冲孔，该工序依据制件的料片展开进行工艺设计，

实际的落料形状根据现场调试刻刀口，同时冲出2个孔作为后工序的定

位孔，如图2所示。

（2）O P10预成形，该件成

形深度较大的一侧翼面部分成形

为压缩类成形，处理不好极易出

现严重的起皱现象，该工序的预

成形角度及模面设计为整个成形

工艺的关键。通过CAE软件不断

分析及模面优化，该工序的工艺

如图3所示。模面如图4、图5所

示，对制件成形深度较小一侧翼

面预成形约50°；成形深度较大

侧翼面，进行分段预成形，一段

预成形约50°，模面随腹面边界

形状进行设计，另一段预成形约

40°。同时将两侧的法兰面成形

至与该工序冲压方向垂直，约束

O P20成形的进料速度及方向；

对两端的前、后侧翻边保证冲压

方向无负角，进行预翻边。依图

5，取成形深度较大侧模面3个

某微卡横梁成形工艺及模具设计
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摘要：本文基于实际案例，讲述了某微卡地板后横梁冲压件的成形工艺，详细介绍了成形工艺设计、模具结构设计等，成功

生产出了合格的冲压件。较传统成形工艺，提高了材料利用率、降低了模具制造及维护成本。

图1 地板后横梁 图2 OP05工艺
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截面，分别距腹面10mm、40mm和70mm，测得截面处模面线长分别为

L10=1 411.62mm、L40=1 415.59mm和L70= 1 416.73mm，即（L40－L10）/30

＞（L70－L40）/30。可以看出预成形约40°的模面可以有效减缓模面线

长的增长，从而有效改善成形起皱缺陷。

（3）OP20成形，该工序除了制件两端的翻边未成形到位，还需制

件其余形状全部成形到位（见图6）。

（4）OP30侧整形+侧翻边，该件翼面造型少，翼面易出现因回弹引

起的起弧缺陷，且通过CAE回弹分析，制件拔模角度仅2.5°，不足以进

行回弹补偿，需增加侧整形。该工序对两侧翼面进行侧整形，保证满足

制件精度质量要求。同时对两端的前、后侧翻边进行侧翻边至制件形状

（见图7）。

（5）OP40上翻边+冲孔+侧冲孔，该工序将两端的向上翻边成形至

制件形状，并冲出制件上全部的孔（见图8）。

2. CAE分析

利用板料成形非线性分析软件AUTOFORM平台，对制件冲压成形

过程进行全工序CAE分析，成形极限（FLD）如图9所示。通过分析，该

工艺基本满足制件成形要求，局部球头角有开裂趋势，可通过现场调试

进行改善，制造出合格冲压件。

3. 模具结构设计及制作

根据工艺设计，该件的OP05

及O P 2 0均为常规模具结构；

O P30模具的侧整形、侧翻边及

OP40模具的上翻边，需自制斜楔

机构，在本文中不做过多介绍。

O P10预成形作为该件成形

是否成功的关键工序，模具结构

设计过程中需要关注以下问题：

OP05落料+冲孔工序已确定制件

的边界，成形过程中要防止料片

跑料，定位孔、两端翻边展开的

形状不能产生相对的移动，否则

将不能获得合格的冲压件。

OP10预成形模具结构如图10

～图12所示。

图3 OP10工艺

图4 OP10工艺截面

图5 翼面模面线长

图6 OP20工艺

图7 OP30工艺
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OP10预成形模具总装剖视图，如图13所示，OP10预成形过程，将

模具安装在机床上，机床顶杆通过顶杆垫块7顶起托料芯6，OP05生产的

落料冲孔料片依靠托料芯6上安装的定位销4及下模座8上安装的定位板

进行定位，上模下行，上成形镶块3与托料芯6压合，上模继续下行，成

形开始，直至上模与下模行程限位块及托料芯6与下模蹲死块刚性接触

后，成形结束。

成形过程中，机床液压垫提供足够的压力通过顶杆和顶杆垫块传

递给托料芯6，上模成形镶块3与托料芯6相互压合，料片不跑料，定位

孔、两端翻边展开的形状不产生相对的移动。

依据设计的5套模具，完成保丽龙、铸造、加工、组立以及调试等

工作，可生产出合格的冲压件，现已完成在冲压件生产单位的终验收工

作。冲出的冲压件及冲压件在检具上的状态，如图14所示。

图8 OP40工艺

图9 成形极限图（FLD）

（C）

（b）

（a）

图10 下模组件轴侧图

图11 上模组件轴侧图

图12 托料芯轴侧图

图13 预成形模具总装剖视图

1.上模座 2.定位板 3.上模成形镶块 4.定位销 5.下模成形镶块
6.托料芯 7.顶杆垫块 8.下模座

4. 结语

针对形状类似于“几”字形

的横梁，本文研究制定了一种冲

压工艺路线，完成了冲压工艺、

模具结构设计及生产调试，制



造出了合格的冲压件，改变了传统工艺路线。与传统工艺路线比较具

有以下优点：①大幅度提升了材料利用率（本文中制件材料利用率达

到82.1%），降低了原材料采购成本。②本文制定的工艺路线，关键在

OP10预成形工序模面的设计，其他工序及模具结构设计相对简单，模具

加工、调试相对简单，节约了模具制造成本。③本文制定的工艺路线，

先冲出制件的料边边界，避免了传统工艺路线的端头部位切边及侧切边

废料下滑困难的问题，降低了模具维护频次及模具损坏风险。
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图14 合格的冲压件
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