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商用车冷冲压件改热成形轻量化
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背景及目标

n 项目目标
�������选取J7前横梁内板冷冲压改热成形研究，通过Al-Si涂层板和裸板两种样品开发，实现整体精度控制在
2mm±1mm以内。材料厚度由1.5mm减薄到1.2mm，单车减重0.76kg。完成解放下一代车技术储备，掌
握技术发展趋势。

n 项目背景
�������随着商用车碰撞法规及轻量化的要求越来越高，热成形技术受到关注。热成型超高强钢不但具有足够的韧性及
超高抗压比，它还有着出色的焊接性和耐腐蚀性，所以它可以同时满足汽车安全性与轻量化的双重标准。以新一代

Scania�NTG�驾驶室为例，部分件采用热成形技术，提高碰撞性能，实现车身轻量化，热成形占比4%以上。目前解

放公司J6、J7现生产车型，热成形技术没有应用。仅在MV3车有少量应用。

Sciania驾驶室用钢比例 驾驶室重量对比
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技术方案

3

热成型模拟

����原因分析 ��������方案制定与实施 �������再次模拟

Ø 开裂，减薄率30%
零件造型不是平缓过度，R角
偏小，在冲压拉伸过程中材料
不易流动，容易开裂
Ø 起皱，叠料率19%
零件造型集聚，材料不易延展
开，在一处堆积，容易叠料

Ø 调整过度圆弧角，使
材料在拉伸过程中容
易流动

Ø 模具增加滑块结构，
成型时固定局部材料，
使材料更容易延展

Ø 六处模具定位，确保
分部成型时尺寸合格

开裂

起皱

输出结论

增加圆角

增加滑块

边线定位

Ø 开裂，减薄率降低至
14.6%

Ø 起皱，叠料率降至
11%

��������分步热成形

试制结果达到预期

模拟结果 减薄率 叠料率

★构建模型及工艺优化
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技术方案

★建立22MnB5材料参数库
ü 在实际工业热冲压生产中，硼钢22MnB5板料的变形温度范围在600℃-800℃之间。因此，根据热冲
压工艺特点，分别开展了600℃、650℃、700℃、750℃和800℃温度下，应变率为0.001s-1，
0.01s-1，0.05-1和0.1s-1的拉伸实验研究。
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创新点
★ 创新点1：

ü 掌握大尺寸复杂曲面超强钢板型面设计及优化技术、成形起皱缺陷抑制技术及分步热冲压成形技术。
★ 创新点2：

ü 自阻加热弯曲试验，直壁90°热成形，测量抑制回弹的效果。
★ 创新点3：

ü 全流程的验证过程，涉及材料性能、成形效果、硬度及1000h延迟开裂试验。
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效果及横展
n 效益成果
������1）设计了22MnB5钢地板前横梁内板冲压成形工艺流程，为该工艺在实际制造中的应用奠定基础。

������2）冷冲改热成形技术探索，模具由4套减少为1套。������

������3）实现钢板厚度从1.5mm减至1.2mm，重量从3.8KG减至3KG，材料利用率由30.7%提升到50%。

n 推广分析
����1）作为借用青岛产品，在J7升级或者在长春地产化过程中可实现热成形应用突破。

����2）在下一代解放车型J100设计中，提高超高强钢比例，期望热成形比例8%，实现轻量化目标。

����3）完成专利《一种多曲率超强钢结构件热冲压起皱抑制方法及模具》，论文《汽车底板前横梁内板热冲压成形工艺研究》。
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