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如何通过特殊工艺解决的超深油

底壳拉延开裂问题

在超深油底壳拉延模具的制造调试

过程中，频频出现了难以解决的油底壳

拉延极限、开裂的问题，在模具结构不

做大的改变的情况下如何取得突破成为

了当务之急。

问题

超深油底壳拉延模具在制造调试过

程中，频频出现了难以解决的油底壳拉

延极限、开裂的问题。

以往的解决方法是更改模具结构，

甚至做大的改变，油底壳拉延极限、开

裂会有所改善，但无法根本解决拉延极

限、开裂，还需要在零件和模具之间垫

塑料薄膜，生产效率低，稳定性差。

不仅消耗大量的返工工时，影响交

货期，而且会有大量的生产过程的报废

和售后的索赔。

方案

通过在超深油底壳二次拉延凸模上

增加一个或多个特定的形状，在二次拉

延件的特定区域预存材料，来减少第三

次拉延后材料的变薄量，消除拉延极限、

开裂。

采用与传统方式不同的方法很容易

的消除了超深油底壳拉延极限、开裂，

避免了以往的解决方法更改模具结构，

大大缩短了数控加工机时和钳工的调试

时间，减少了刀具费用，缩短了整个模

具制造周期。模具使用过程中稳定可

靠，为超深油底壳的生产节省了废品损

失费，设备使用费，人工费，电能消耗，

以及三包索赔费用，提高了产品质量，

得到了客户的一致好评，提升了企业的

竞争力。 

效果

经济效益显著，避免以往的解决方

法是更改模具结构，甚至做大的改变后

的二次数控加工，大大缩短了加工机时

和钳工的调试时间，减少了刀具费用，

二次加工和钳工调整费用 500 千元。

模具使用过程中稳定可靠，为超深油底

壳的生产节省了废品损失费，设备使用

费，人工费，电能消耗，以及三包索赔

费用，报废费用 1500 千元，三包索赔

费用 100 千元。

如何解决复合方向的翻边回弹问

题

随着现代化工业的发展，生产企业

越来越追求高效益，在汽车行业来说，

也越来越要求对冲压生产线效率的提

高，同时还要保证产品有高质量、高效

率、低成本，而实现这一要求必须包含：

高品质的模具及控制模具数量。能不能

实现高品质的冲压产品，模具冲压工艺

至关重要，因为冲压工艺要考虑冲压产

品成型性、冲压件产品的工序数、冲压

件产品的回弹等。其中冲压件的回弹是

现有汽车行业所面临的重点课题之一 ,

很多模具公司在前期的工艺设计时已经

介入回弹补偿工作，通过 CAE 成型性

分析中的回弹数据 , 在冲压工艺中给一

定的合理数据 , 消除一定的回弹量 , 减

少后期的调试整改工作量 , 大大提高了
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模具生产效率 , 当然合理的冲压成型性

也是必不可少的 , 有很多产品需要很大

的翻边高度时 , 当翻边方向与冲压方向

小于一定的角度后 , 就需要采用斜楔翻

边的方式 , 而这时候斜楔翻边要求斜楔

的仰角角度很大。以后地板为例 , 两侧

的直翻边达到 26mm 左右 , 因为是左右

对称，则无法采用旋转产品的方法来改

善翻边方向，如此高的垂直翻边 , 单纯

的采用垂直翻边 , 回弹问题根本是无法

解决的，而必须采用先垂直翻边，再用

侧整形的方式解决回弹（原来模具采用

拉延、修边冲孔、翻边、侧翻边四工序），

如果考虑斜楔翻边，采用预留 5 度左右

回弹角的情况下 , 斜楔仰角达到了 85

度。这时候对上模压料板及模导向行程

要求很大，结构无法实现。在这种情况

下 , 采用复合方向翻边形式（采用拉延、

修边冲孔、侧翻边三工序）, 就很好的

解决了翻边回弹问题，同时可以减少一

套模具、减小斜楔角度、结构也简化了

很多。 

技术内容

在降低成本的情况下，汽车后地板

左右对称两侧存在很高的翻边，采用一

个工序的模具来实现，在冲压件生产时，

回弹成为一个很致命的问题，目前我们

采用复合翻边的工艺及结构形式，轻易

的解决了回弹问题及模具结构的简化问

题。而所谓的复合翻边图行程图：斜楔

在翻边开始大约 38mm 的过程是垂直

翻边，后边 6.4mm 时才真正为斜翻边，

但斜楔行程很小，通过水平行程 3mm

达到侧整的目的。通过验证，后期调试

翻边回弹状态合格且一次性通过调试。

效益

采用三工序模具，减少一套整形模

具，模具重量 15 吨左右，铸件成本 60

万左右，标准件使用 15 万左右，设计

成本 4 万元，编程成本 2 万元左右。加

工成本 6 万左右，调试成本 14 万左右，

只是在模具厂开发一套模具的成本就在

100 万左右，对于客户的一个车型项目

来说，模具后期维护、占用一台压机生

产等后期生产成本也是需要考虑的，另

外采用三工序的模具，生产效率也高了

很多，三工位都可以完成，对生产线的

压力减小，有很明显的效益。

如何密封钢板油底壳法兰面的结

构

背景

由于钢制油底壳纯平密封面上紧螺

钉后，密封面起伏变形，受力的部位凹
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陷，不受力的部位隆起，油就从隆起的

部位渗出，所以设计开发金字塔凸台结

构密封面的油底壳。因此研究设计了一

种金字塔凸台结构的密封面结构。

技术内容

技术内容：研究设计了一种金字塔

凸台结构的密封面结构。

创新点：借助冲压回弹补偿的原理，

对密封面隆起部位做反向补偿，抵消变

形。

具体实施方式：半年多的时间 3 次

试验调试金字塔凸台的高度和面积后，

采用金字塔凸台密封面结构的钢板油底

壳不再泄漏。

使用金字塔凸台密封面结构的钢板

油底壳的开发步骤：

在油底壳密封面上设计金字塔凸台

密封面结构。

在模具上冲压成型，并作表面油漆。

效益

该金字塔凸台密封面结构应用在发

动机油底壳生产上，油底壳的泄漏故障

为 0。

如何在模具调试中避免长线修边

凸模伤刃口

近几年在大型冷冲件长线修边模具

的制造调试过程中，经常出现凸模伤刃

口的问题难以解决，在模具结构不做大

的改变的情况下如何取得技术突破，是

业内共同的难题。

存在问题

大型冷冲件长线修边模工件在制造

调试过程中，解决凸模伤刃口的问题，

常规的解决方法是更改模具结构，不仅

消耗大量的返工工时，而且影响交期。

解决方案

在凹模镶块上增加多个特定的形

状，从而缩短开始修边时凹模镶块与板

料的接触线长，达到凸模避免伤刃口，

这些特定的形状需通过适用性的不断调

试得出。

采用以上与传统方式不同的方法不

仅能很容易的避免调试过程中伤刃口

（补救方法：重新补焊后数控加工，费

工费时），而且杜绝了不得已更改模具

结构的传统做法，大大缩短了返修加工

时间和调试的时间，减少了刀辅具费用，

缩短了修边模具的制造周期。

效果

经济效益，避免以往的解决方法更

改模具结构，甚至做大的改变后的二次

数控加工，大大缩短了返修加工时间和

调试的时间，减少了刀辅具费用，二次

加工和调整费用大约 2000 千元 / 修边

摸，降低了修边模具的制造成本，缩短

了修边模具的制造周期。

金字塔凸台密封面结构


