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通过模具结构改型提升折弯成效
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摘要：结合钣金件折弯加工的生产经验，阐述了几种模具结构改型方式，解决了实际生产中遇到的折弯瓶颈

问题，为更好地实现钣金件折弯成形提供了参考。
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1 序言

钣金件折弯利用数控折弯机所配备的通用模具

（或专用模具），将金属板材折弯成各种所需要的

几何截面形状的工件。折弯工艺的合理性直接影响

到产品最终成形尺寸和外观，合理选择折弯模具对

于产品的最终成形至关重要。

实际生产过程中，由于产品尺寸的不确定性

及产品类型的多样化，所以常常遇到冷加工工件在

弯形时受到尺寸干涉、模具角度不匹配等问题，给

生产带来很大困难。对于中小型企业，零件品种繁

多、批量较小，加大模具方面的投资得不偿失。本

文选取了几个铁道机车产品的钣金折弯成形案例，

通过模具结构改型的方式来有效实现钣金件的折弯

成形。

2 案例一

图1所示油盒零件为250km/h四方标动变压器项

目的配件，该配件为“U”字形折弯件，尺寸具有

“中间窄、两边宽”的特点，且两侧为三角形。结

合图样尺寸，参照现有模具可知，该配件折弯会产

生严重干涉，解决方案如下。

方案一：重新配置合适的模具，由于现有模具

库折弯半径R10mm的刀具只有直刀形，故需要采购

一套弯刀上模。方案二：利用现有模具加工处理，

避开干涉位置。方案一采购弯刀上模，模具成本在

3000元左右，采购周期在20d左右。方案二加工成本

不到500元，加工周期仅为2d。

图1　油盒零件

图2　折弯干涉示意

对比可知，采用方案二成本更低，效率更高。

首先通过模拟成形分析计算出折弯干涉位置尺寸

（见图2），然后根据模拟结果在模具上用记号笔对

干涉区域进行标记，标记后用样板进行刀具模拟，

确认可行后对上模进行线切割加工处理。加工过程
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中进行样板试折弯，确保符合要求后，正式对产品

进行折弯（见图3）。折弯过程完全避开了干涉位

置，折弯后产品符合图样要求，合格交付。

图3　上模加工处理后折弯

对折弯上模进行加工处理，其加工周期短，加

工成本较低，是解决折弯干涉、提升折弯成效的主

要方式之一，加工量的多少取决于产品的尺寸与轮

廓特点。后续生产过程中遇到与该类型相似的情况

时，可在不影响模具使用的情况下，对模具采用开

缺、开孔、切割等方法进行优化，保证产品的顺利

生产与合格交付。

3 案例二

钣金件在折弯加工过程中，有时会出现采用现

有数控折弯机和折弯模具无法成形配件的情况。例

如，城际160km/h动车试制项目配件弯板（见图4）

呈“U”字形且底部为半圆形，正常情况下，该配

件无法通过现有折弯设备及模具成形。经分析，解

决方案如下。

方案一：采用油压机压形，并配置专用模具。

方案二：采取自制模具成形。由于该项目为试制项

目，配件尺寸较小，且数量仅为2件，而方案一需要

采购1套专用油压成形模具，成本较高，故采用方案

二验证解决。

自制模具的思路参照油压机压形的模式，自制

一个类似油压机的压型模具，利用折弯机的功能来

实现配件折弯成形，自制模具如图5所示。上下模均

采用钢板（6～10mm）激光下料，下料完成后进行

整齐堆叠，采用螺纹紧固联接制作而成。模具设计

制作完成后，先将配件两侧的挂耳进行90°正常折

弯，然后更换模具，将自制的上下模固定住进行合

模，合模完成后将配件放置于下模的对应位置，利

用折弯机上下行程实现配件的成形，成形后的配件

（见图6）满足产品尺寸要求。

采取自制模具的方式，不仅制作周期短，而

且拓宽了折弯机的使用功能，保证了产品的生产进

度与质量。此方式为需要用油压机成形的小尺寸配

件提供了一种折弯思路，具有成本低、见效快的特

点。

图5　自制模具

图6　成形后的配件图4　弯板零件
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4 案例三

折弯上模有平刀、尖刀、直刀和弯刀等类型，

不同模具的形状、尺寸及用途各不相同。生产制造

过程中，一般根据零件尺寸、轮廓的特点选择不同

的上模，合适的上模有时可达到事半功倍的效果。

例如，某供电车项目配件撑板（见图7）的特点是

“中部宽度小、两侧高度大”，为典型的“U”字

形配件。为保证配件顺利成形，在模具选择上必须

保证两点：①符合图样要求的折弯半径的刀具。②

折弯过程不产生干涉。经分析，该问题解决方案如

下。

方案一：配置合适的模具。方案二：参照案

例一的方式对现有模具进行加工处理。采用方案一

时，在配置上模的过程中发现，直接采用常规的单

个上模折弯，会产生干涉（见图8）。如何避开干涉

是配件顺利成形的关键。常规方式无法解决问题，

需要打破常规思维，结合产品尺寸特点，尝试模具

组合的方式，顺利找到合适的模具，一正一反组合

装夹，模具组合后两端形成一个缺口，避免了零件

产生折弯干涉的问题（见图9），折弯后的零件符合

图样要求。

通过折弯模具正反组合的方式，巧妙地解决了

窄高型配件的折弯干涉问题。该方式最大的特点是

见效快，无需增加新的制作成本，拓宽了模具制作

及配件成形的思路。

5 结束语

生产制造过程中，钣金件产品折弯问题层出不

穷，通过不同的方法去解决时，需要综合考量项目

进程、成本以及质量等多方面因素的影响。本文选

取了其中典型的案例，阐述了如何通过模具结构改

型解决折弯瓶颈问题，提升折弯成效。

以上方法均已在实践中运用，且取得了良好的

效果，希望这些方法能给钣金件折弯从业者提供相

关参考和思路。
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图7　 撑板零件

图8　折弯干涉

 图9　模具组合折弯
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