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热冲压工艺的应用及前景
图文／道依然

最经济的轻量化方式

汽车轻量化是未来汽车重要的发展方向之一。主要原因

是：⑴资源短缺；⑵环境污染，汽车保有量攀升，排放增大；

⑶新能源汽车续航能力不足。

减轻 100kg 整车重量，每百公里油耗可降低 0.3 ～ 0.6L，

每公里减少 9gCO2 排放量。世界节能与环境协会的研究报告：

汽车整车重量降低 10％，燃油效率可提高 6％～ 8％。

《节能与新能源汽车产业发展规划（2012 ～ 2020 年）》、

GB/19578《乘用车燃料消耗量限值》、GB/27999《乘用车

燃料消耗量评价方法及指标》中平均燃料消耗量水平在 2020

年下降至 5L/100km，对应二氧化碳排放约为 120g/km。通

过国家颁布的这些文章可以说明汽车轻量化势在必行！其中，

碳纤维——有钱任性的选择，铝合金——理性消费者轻奢路

线，热冲压——“减肥”也能经济实惠。从成本与性能双重

角度来看热成型等高强度钢是目前满足车身轻量化、同时提

升碰撞安全性能的最佳材料之一。

汽车工业的对策

超高强钢热冲压技术

采用高强钢有以下优势：①降低成本，减少零件数量，

高温下成型压机吨位较小，一步成型，简化工序，车身结构

优化。②降低油耗，减小排放。通过厚度减薄，减轻零件重量，

通过结构优化，取消某些加强件减轻重量。③提高性能。高

强钢强度可达到 1500MPa 以上。④零件成型精度高。目前，

全国范围内排放和碰撞法规日益严格，追求确保汽车安全舒

适前提下的轻量化是行业发展趋势，热冲压零件的应用呈现

快速增长态势。

热冲压市场分析

如果每辆车的 A 柱、B 柱、四个车门防撞杆以及部分底

盘件等 10 多个零件都逐渐使用热成形件，最终将形成一个约

2.3 亿件热成形件的市场需求。

目前中国热冲压线数量已经超过 100 条，未来需求还在

60 条左右，发展前景广阔。

2013 年，雾霾成为年度关键词，世界上污染最

严重的 10 个城市，有 7 个在中国。

雾霾危害：雾霾中的物质会对人体的呼吸系统，

心血管系统等产生危害。

雾霾来源：以北京为例，该市 PM2.5 来源中，

机动车排放占 31.1%。



2021.6  金属板材成形

35FEATURE 专题

轻量化材料  优势 劣势  应用范围

金属

高强钢（其中热
成型抗拉强度达

1500MPA）

成本相对其他材料低；
减重效果比其他的材料要

差，减重约 10%~28%

应用范围非常广。很多主机厂车身结构都大量采用热成
型。零件数量应用越来越多，并且应用区域越来越广。
       新能源车逐渐在使用热成型，某电动车 A 柱、B 柱、

门槛梁都是热成型。
 工艺非常成熟，强度高，回

弹量小，成型性好

铝合金
减重 30%~60%；强度好；

应用范围越来越广泛，
工艺日趋成熟。

成本相对钢材较高。

应用范围非常广，在航空，航天，汽车，机械制造，船
舶中已大量应用。

       1、新能源汽车车型大量采用铝合金，某车型结构动
力总成部件也普遍使用铝合金；

            2、燃油汽车中前后保横梁总成，铝机罩，铝翼子
板等也应用广泛。

非金属 碳纤维复合材料
  高强度；优秀的抗腐蚀性能
减重 50%~70%，耐热性好

成本相对最高
应用于航天航空工业中，也应用在 F1 赛车，顶级跑车上，
提高了气动性和结构强度。同时也应用于汽车驱动轴。

热冲压成型工艺介绍

热冲压工艺

开卷落料，板料堆垛；自动化上料；板料出加热炉；板

料加热；送料；热压、保压；取件；出件；检验；激光切割；

定位。

热冲压板材的类型

等厚板，激光拼焊板 (TWB)，轧制差厚板 (TRB)，补丁板，

等厚变强度板。目前普遍应用的是等厚、等强度板热冲压技术。

激光拼焊板、轧制差厚板、补丁板、等厚变强度板正逐步推

广应用。

热冲压的技术优势

强度高，提高车型的安全性能；实现更大程度的车身轻

量化；减小油耗和二氧化碳排放；零件成型性相对较好，内

应力小，几乎没有回弹，尺寸精度高；车身结构设计简单，

加强版数量有效减少；成型力小，降低压机吨位要求；有效

提高零件的表面硬度及其耐磨性；降低冲压噪声；通过车身

结构优化设计，可以有效控制综合制造成本。

热冲压的未来提升方向

生产节拍慢达到 3 件 / 分钟；需要激光切割进行切边、切

孔；工艺影响因素比冷冲压复杂的多；无镀层板冲压过程会
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产生氧化皮，需要定期清理；工作环境比冷冲压差；能耗高，

钢板需要加热到 930 ～ 950 摄氏度。

热冲压的应用及案例

热冲压的应用

热冲压技术在欧美，特别是欧洲得到非常广泛的应用，

被普遍认为是有效减轻车重、提高碰撞性能和降低车身制造

成本的有效手段。大众系列车型中一般有 10% 以上的热冲压

零件使用比例；FIAT 拟在后续新车型使用 16% 以上热冲压

零件；Volvo 拟在后续新车型使用 35% 以上热冲压零件。

热成型零件在车身设计中的使用可以达到 40 个，甚至

更多。下挡板；顶盖前横梁；顶盖拱横梁；顶盖后横梁；后

纵梁后部可设计成软区区域（后碰溃缩吸能）结构可以是

TWB,TRB, 软区，具有一定可变形长度；踏板横梁；前座椅

后横梁；前座椅前横梁；通道；前纵梁前部可设计成软区具有

一定可变形长度区域（正碰溃缩吸能），结构可以是 TWB、

TRB、软区。

结束语

未来，热冲压在整车的结构件上的应用会越来越多；近

几年热冲压的项目也将会越来越多；作为一个冲压人应该提

升自己的业务水平以及知识储备来为客户提供更好的设。


