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冲压高强板翻整镶块结构

李欢迎，马平山，江凤振

长城汽车股份有限公司技术中心河北省汽车工程技术研究中心　河北保定　071000

摘要：通过对冲压模具常规镶块结构和高强板镶块结构的分析，从技术逻辑角度总结了现有常规镶块结构的

缺点，并针对此缺点研究出一种新型镶块结构，重点从其原理、结构、应用范围，减少复制镶块，节省调试

周期、降低模具开发成本，以及提升现场操作效率等方面进行详细说明。
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1　序言

高强板的使用在很大程度上增强了车身骨架强

度，但是难以有效控制精度。为了保证车身骨架精

度，对高强板冲压件的精度及尺寸提出了更高的要

求，由于高强度钢板成形性差、易回弹等特性，故

需要多次、长期整改模具才能达到稳定状态。

目前，在模具上普遍采用镶块拼接安装结构来

完成中通道、中通道加强板、B柱加强板等工件的

翻边和整形等工序。在冷冲压模具设计过程中，通

常采用试验镶块，待调试稳定后，扫描试验镶块进

行复制，采用标准材质制作新镶块，试验镶块会在

后期报废。试验镶块、新镶块均需要加工、装配、

研合和调试，而且常规翻整分模线在R角中部，不

利于控制回弹，项目开发周期长。高强板翻整镶

块结构可节省试验镶块，并将分模线设置在R角内

侧，直接采用标准材质制作镶块，缩短了模具开发

周期。

2　常规镶块介绍

（1）常规镶块结构　常规普通镶块通过销钉将

镶块精准定位在模座上，其结构如图1所示，通过螺

栓将镶块紧固在模座上，由挡墙、镶块拼接面、镶

块安装面销钉和螺栓控制镶块的6个自由度。

（2）常规镶块及工艺简介　将上模翻转180°

后置于存放钢管上，压芯拆除，制件放在上模具

内，常规镶块与制件贴合状态如图2所示。

当制件发生回弹、制件边缘最大变化量L在不

同值时，整改对策也不同。常规镶块与制件贴合状

态下的截面A—A如图3所示。

当制件回弹量L≤0.5mm时，在镶块挡墙及镶块

底面追加垫片，研合完成后进行制件检测，制件达

标后将上模座原销钉孔堵死，重新制作销钉孔。

当0.5mm≤L≤2.0mm时，由于镶块螺栓过孔调

节量最大为0.5mm，因此在镶块挡墙追加0.5mm垫

图1　常规镶块结构

1—上模座　2—上模镶块固定销钉孔　3—上模镶块　

4—上模镶块紧固螺栓过孔

图2　常规镶块与制件贴合状态
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片，焊接型面最小为1.5mm，利用最新细化数模程

序，在数控机床上加工，然后在研合机床上研合，

研合完成后进行制件检测，制件达标后将上模座原

销钉孔堵死，重新制作销钉孔。

当制件回弹量L＞2.0mm时，由于此种情况镶块

补焊量＞1.5mm，所以会导致镶块变形量大。补焊

量大不利于镶块自身强度，建议报废原镶块，更换

新镶块。

常规工艺分模线（见图4）设计为翻边面与压

料面的延长面的交线，故常规镶块、压芯分模线设

计在翻边R角中部（截面B-B见图5）。由于翻整分

模线设计在翻边R角中部，故翻边镶块仅存在局部

圆弧，在翻边时翻边R角悬空，翻边应力释放不稳

定，制件回弹量失稳。

3　高强板翻整镶块简介

（1）高强板翻整镶块结构　高强板翻整镶块在

底面、背面、两侧面及两个背面固定螺栓、两个正

面可调螺栓和一个正面固定螺栓的约束下满足镶块

刚体6个自由度的要求，将其固定在上模座。高强板

镶块结构如图6所示。

图6　高强板镶块结构

1—镶块背面垫板　2—镶块正面固定螺栓过孔　

3—镶块背面螺钉孔　4—镶块正面可调螺栓过孔　

5—上模翻边镶块　６—镶块接触单面背空区　7—镶块底面垫板

高强板翻整镶块正面可调螺栓过孔4的调节量为

±5mm，满足钢件大回弹量调整范围。镶块正面固

定螺栓过孔2直接设计并加工制作，但是在制件精度

未达标前，其对应的上模座螺栓孔暂不制作，待制

件精度合格后再进行加工制作。

镶块接触单面背空区6的范围如图7所示，背

空深度为1.0mm，目的是减少操作人员的验配工作

图5　截面B—B

1—上模镶块　2—翻边分模线位置　3—上模座

图3　截面A—A

图4　分模线示意

图7　背空区
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量，镶块另一侧面挡墙不背空，目的是减少加工或

研合工作量，并且便于与挡墙或挡键配合。背面垫

板（见图8）通过沉头螺栓固定在上模镶块上，随镶

块一同移动。

图8　垫板

1—上模镶块背面垫板固定螺栓沉孔　2—上模镶块背面螺栓过孔

（2）高强板镶块及工艺简介　高强板制件工艺

分模线（见图9）设计在R角近制件压料面的平面根

部，截面C-C如图10所示。此设计可整形翻整镶块R

角，防止制件R角根部压合不实而导致的回弹问题。

镶块分模线在翻边R角内侧，故上模翻边镶块

包含整个R圆弧。在翻边时翻边R角被压实，翻边

应力释放得到了有效控制，故制件回弹得到有效控

制。高强板镶块安装在上模座上的断面上，图11所

示断面清晰直观地表达了装配关系。

图11　断面

1—镶块背面垫板　2—上模翻边镶块　

3—镶块底面垫板　4—上模座

镶块包含产品整个R角，在上模座加工镶块安

装面、挡墙面和镶块背面螺栓安装过孔。此件为对

称结构，以其中一半为例，上模及镶块装配如图12

所示。此高强板镶块没有销钉，减少了精密加工和

标准件采购，操作人员拼装方便，以左侧上模座挡

墙面为拼装起点，从左到右依次拼装到最右侧镶

块，然后安装镶块挡键4，接着紧固镶块背面螺栓，

再紧固正面螺栓。图9　高强板分模线

图12　上模及镶块装配

1—镶块背面螺栓安装过孔　2—上模座　3—上模镶块　4—镶块挡键

图10　截面C—C

4　结束语

常规镶块与高强板镶块优缺点对比见表1。

高强板镶块可实现在制件大回弹情况下，使镶

块满足调整空间的需求，无需试验镶块的验证，即

可对厚板制件回弹进行有效控制；仅采用螺栓和挡

键固定镶块，取消镶块销钉的设计，减少了数控精

表1　常规镶块与高强板镶块优缺点对比

类别 常规镶块模具 高强板镶块模具

是否需要试验镶块 是 否
是否需要销钉 是 否
是否需要扫描 是 否
最少加工次数 2 1
镶块可调节量 小 大

拆装便利性 一般 便利

是否需要两次加工 否 是
是否需要垫板 否 是
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关于解决螺旋分段式叶片冲压成形问题的创新技术

马汉勇，朱为仓，张峰

中国兵器工业集团江山重工研究院有限公司　湖北襄阳　441004 

摘要：针对中段直径2350mm的搅拌筒前锥叶片冲压成形尺寸不到位的问题，从叶片冲压成形方法、快速检

测、冲压成形位置、垫板调整和下料尺寸修正5个方面进行技术研究，制定解决方案，使叶片冲压成形尺寸基

本符合产品图样要求，经验证，能满足后道工序叶片装焊的实际需要，极大地提高了搅拌筒前锥叶片的装焊

效率。

关键词：搅拌筒；叶片；冲压成形

1　 序言

混凝土搅拌运输车（以下简称搅拌车）的核心

部件是搅拌筒，搅拌筒的核心技术是双螺旋叶片，

螺旋分段式叶片前后相连焊接为一体。某公司中

段直径2350mm的搅拌筒叶片材料为板厚4.0mm的

Q345B，搅拌筒前锥和中筒叶片包含叶片1～叶片6

共6种，每种叶片对应一套冲压模具。已采购前锥叶

片冲压模具1套，若6种叶片共用1套模具进行冲压成

形，存在叶片成形尺寸不到位的问题，给后道工序

叶片装焊带来极大的困难。

目前，板厚3.5mm、中段直径2350mm的搅拌筒

叶片材料升级换代为QSTE500TM，由于叶片材质、

板厚发生变化，采用原有的1套模具冲压成形，尺寸

偏差更大。搅拌筒前锥叶片装焊工序周期长，工人

劳动强度大，产品质量不稳定，一直是搅拌筒生产

线的瓶颈工序，严重影响搅拌筒的产量和品质。本

文针对只用1套模具成形6种不同尺寸叶片的技术难

题，进行了有针对性的技术分析。

2　 应用现状

冲压模具是冲压加工的主要工艺装备，冲压制

件就是靠上下模具的相对运动来完成的。冲压模具

按照工艺性质可以分为冲裁模、弯曲模、拉深模和

成形模。搅拌车主要构成部件——搅拌筒的叶片加

工需要借助成形模来实现叶片成形。

近年来，国内采用切片方法设计制造的成形模

在工程类专用汽车搅拌车中得到应用。由于切片成

形模设计制造周期短、成本低，已在搅拌车行业广

泛应用，但其设计、制造技术掌握在行业内少数领

军企业手中。

3　 创新技术原理与方案

由于要用1套叶片模具成形6种叶片，且这6种叶

片成形尺寸各不相同，所以项目组成员经过讨论，

确定从叶片冲压成形方法、快速检测、冲压成形位

置、垫板调整和下料尺寸修正5个方面采取措施，来

改善6种叶片的成形尺寸。

（1）冲压成形方法　叶片冲压成形选用四柱液

压机，型号：YL32-630T，现有前锥叶片模具（见

图1）1套。采用冲压成形的零件一般数量多且对零

件一致性要求较高，为了提高叶片成形的一致性，

需要固化四柱液压机设备参数，对冲压成形叶片进

加工工作量，仅使用内六角扳手即可拆卸镶块，便

于操作人员拆装；减少了标准件的采购，节约了制

造成本，为后期高强厚板件的拉伸模具和后续翻整

模具短周期项目提供了可借鉴的成功案例。
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