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热成型制件生产性问题解决
文 | 翟海峰 许杏泽 边文慧 王立然   精工汽车保定模具技术分公司

引言

冲 压 件 热 成 型 模 具 通 过 在 成 型 镶 块 内 部 距 离 型 面

8-10mm 的位置加工的均匀布置的冷却水道，对加热后的

板材成型后进行快速冷却，实现淬火后的板材微观组织为均

匀的马氏体组织，制造高强度性能的制件。因热成型镶块具

有镶块材料成本高和水道加工后镶块型面可调整空间小特

性，因此在设计阶段充分识别制造风险，生产过程减少整改，

是控制模具开发成本的关键。本文基于热成型模具开发过程

实际生产问题，对设计阶段工艺和结构设计进行优化。   

镀锌板锌层脱落引起制件开裂问题

问题描述

镀锌板制件成型过程中，几字型之间端头深拉伸位置制

件开裂。

原因分析

制件成型性 CAE 分析满足最大减薄和线性失效参数要

求，板料成型性能无问题。

现场观察拉延筋凹槽位置有积灰，经分析拉延筋设计为

凹筋，生产中板料流动，脱落的粉屑沉积在凹筋中，造成板

料滑动阻力加大，成型过程制件开裂。

图 1 制件开裂 图 2 现场制件积灰  
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现场对策

采取以下措施：在下模拉延筋积灰位置增加吹气装置，

消除积灰对成型的影响，整改后制件开裂问题消除。

设计预防

①工艺设计阶段压边圈位置采用如图方式设计，且分模

线设置于 R 角边缘，使生产中脱落粉屑从分模线位置掉落②

结构设计阶段在积灰位置增加吹气装置

行程设置对制件成型性的影响

问题描述

 A 柱加强板下段调试过程中制件法兰起皱，影响制件品

质。

原因分析

产品造型：产品两侧棱线趋势差别大，棱线 1 为外凸造

型，成型过程材料流动按蓝色虚线方向，棱线 2 为直线型，

成型过程材料按红色虚线方向流动，成型过程都为收缩变形，

存在成型过程板料起皱风险。

成型过程分析

1）成型方案设计：基于制件两侧拉伸深度不同，分别

设置 binder1 和 binder2；

①成型过程 Binder2 先闭合，料片接触棱线 1 处并向下

成型后，Binder1 再闭合。

②由于棱线 1 为外凸造型，棱线外侧材料按蓝色收缩成

型，binder1 未闭合前，棱线 2 处材料为自由状态，按红色

虚线流动集聚，导致起皱。

图 4 整改效果

图 7 材料流动方向

图 5 设计预防

图 6 制件起皱

图 3 拉延凹筋位置
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整改对策

抬高内侧 Binder1 行程（45mm 改到 75mm）( 在上模

接触板料变形集聚之前，使两侧压边圈都闭合，改善起皱 )

设计预防

制件成型过程两侧分别设置 binder，且制件存在外凸造

型的需满足以下两个条件：①优选两侧压边圈同时闭合，无

法同时闭合时，要在较深侧成型引起材料流动变形之前保证

较浅侧压边圈（binder1）先闭合。② CAE 分析 - 过程无

明显起皱。           

总结

热成型模具是在传统冷冲压的基础上创新的新的成型方

法，生产过程产生新的变量因素如板料加热成型性能变化，

成型过程局部锌层脱落等生产经验需要不断积累，在设计阶

段通过成型工艺方案的充分验证和模具结构的创新对生产问

题进行设计阶段预防。

a）binder 行程修改            b）CAE 分析         c）整改后状态
图 9 整改方案实施

图 10 设计预防
a）棱线 1 初始接触         b）棱线 2 触料           c）棱线 2

图 8 成型过程




