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0    前言

在我公司新车型开发过程中，正式模具的开发制

作是产品开发的核心环节，如何在前期 SE 阶段充分识

别并规避后期可能存在的冲压 SE 问题，对我们的整个

模具的开发具有重要意义。本文针对某新车型开发过

程中，正式工装模具在全工装出件阶段，前舱竖板局

部表面起皱问题，通过充分结合 SE 软件分析，优化产

品结构和模具结构，从而有效快速解决了起皱的难题，

满足产品质量要求。

1    产品技术特征描述和冲压工艺分析

前舱竖板本体材质为 HC420/780DP，料厚 1.6 mm，

产品左右对称。该零件是常规造型，和其它车型的不同

点是在与前门槛的搭接面一侧长度 214.5 mm，偏长，不

利于材料利用率提升。为了提高材料利用率，一般都采

用左右对称合模进行工艺设计，如图 1 所示，具体冲压

工艺分为 OP05 落料、OP10 拉延、OP20 修边 / 冲孔、

OP30 整形、OP40 修边、冲孔和翻孔工序。

2    前期 SE 成型分析和措施

前期 SE 分析和模具工艺会签阶段，利用 Autoform

分析软件，主要针对零件进行成形分析，根据最终的

成形极限图结果来看，产品主型面材料的减薄率基本

控制在 20% 以内，起皱风险控制在 0.03 左右，理论上

满足产品质量要求。

但是，从 SE 分析过程来看，零件拉延工序在产品

到底前 3 mm 时，零件主型面焊接匹配处，过程有两处

起皱波动。但与图 1 中 OP10 拉延工序到底轻微起皱位

置不完全一致，所以，在 SE 数据分析和模具会签阶段，

没有对产品结构和 OP10 拉延模具结构做出调整处理。

但是，为了确保产品表面质量问题，在 OP30 单独增加

了一套整形工序，对产品的主型面进行强压整形设置。

其中，拉延成形到底前 3 mm 过程起皱。

3    模具调试出样阶段存在的问题

模具开发过程中，按照前期保丽龙制作，模具投

铸加工，后期模具钳工装配调试等大量工作，在模具

调试出样阶段，样件在 OP10 拉延工序后 2 处轻微起皱，

起皱位置和 SE 分析阶段，产品到底前 3 mm 处起皱位

置基本一致，然后通过 OP30 整形工序进行强压处理，

起皱位置有所减轻，后期又通过多次调试 OP10 拉延工

序压边力的大小，但均无法彻底解决，由于起皱位置

需要匹配焊接，无法满足产品质量要求，实物样件起

皱如图 2 所示。
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摘要：产品首次冲压提样阶段，因前期冲压 SE 识别风险不充分，导致实际提样过程中，前舱竖板本体局部

起皱，现有冲压模具结构无法解决，导致表面产品质量不合格。后期通过对前舱竖板本体 SE 分析验证，增

加产品凸台造型，同时局部设计变更冲压模具内部结构，从而解决了前舱竖板起皱的难题，满足了产品要求，

对后续新车型的产品开发，提供了一种新的解决思路。
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4    方案制定和分析

由于起皱一直无法有效解决，影响模具调试周期

进展，前期 SE 分析人员和模具厂家人员紧急制定方案。

第一种方案是在产品的起皱处增加三处凸台特征，

起到吸皱作用。产品设计人员及时进行数据设计，具

体产品设计方案如图 3 所示。

SE 人员拿到产品更改的数据之后，利用 Autoform

分析软件进行产品成形分析，反复确认，凸台特征 3 处，

成形过程中起皱完全消失。但是，凸台特征 1、2 处，

起皱仍存在，无法消除。

第二种方案是冲压 SE 分析人员在保留第一种方案

中凸台 3 处特征不变的情况下，对产品凸台特征 1、2

处进行取消。同时，在 OP10 拉延工序上模增加两处压

料芯设置，再次进行分析。经过多轮分析确认，最终

凸台特征 1、2 起皱处，在 SE 成形分析过程中完全消除。

经过产品、SE 和模具厂家多轮评审确认，最终产品按

照 SE 分析位置大小，增加凸台特征 1 一处凸台特征，

同时 OP10 拉延模具的上模增加 2 处压料芯，按照方案

二进行执行，结果如图 4 所示。

5    模具设计变更整改后调试出样

经过产品重新更改数据、同步后，模具厂家根据

设计变更数据，涉及 OP10 ～ OP40 四序模具，需要局

部设计更改，通过数控加工，验配调试，模具进入实

物出样阶段，通过各部门共同努力，多轮调试，最终

根据第二种方案调试出样，前舱竖板本体最终两处起

皱处完全消除，最终实物样件效果如图 5 所示。

6    结语

在产品数据分析和后期实物开发阶段，由于前期

起皱风险识别不足，导致后期前舱竖板本体实物提样

阶段出现产品局部起皱的质量问题，从而导致产品

结构和模具结构设计变更，增加了模具调试的周期，

同时也增加了模具工装设变费用，对整个项目造成

一定影响，但通过大家共同努力，最终以最短的周期、

最小的成本，完成了产品质量整改，满足了产品质

量要求。

图 4    第二种方案 SE 分析结果
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图 5    最终实物样件效果
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图 2    实物样件局部起皱
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图 3    产品设计方案
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