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一、项目背景及目标

背景：铝合金作为一种新型的轻量化材料，可以在降低汽车使用寿命中的二氧化碳排放的同时，改善汽车的安全性和经济性。车身是最重

的部件，同时也是最具轻量化的行业，在传统的车辆中，用高强度钢替代普通钢可以减少11%的重量，而用铝合金可以减少40%的重量，减

轻更多的重量。

一体式压铸，一次成型，没有先冲压后焊接的复杂过程。只有一个零件，不需要开发过多的工装设备，也没有了大量零件连接带来的误

差累计，制造精度可控。不需要再排查每个零件的制造状态，传统车身匹配调试所需要消耗的时间和金钱，在一体式压铸这里，全被节省下

来。维护成本极低， 同时一体式压铸只有一种材料，回收时可以将废料融化，直接制造其它产品，材料的回收利用率极高。

集成化程度更高的一体化压铸对于产品整体性能提升、轻量化及开发成本、周期、生产过程控制等方面都带来了非常大的优势，是汽车

压铸行业发展的方向和趋势。

第一代产品

第三代产品目标：降本增效+精度可控，引领车身制造全新革命。

第二代产品
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二、产品介绍

项目信息

1、产品描述：后纵梁

2、产品编号：001

3、材料：AlSi10MnMg

4、尺寸： 1390.34X654.15X433.19       

5、净重：17.57kg

6、基本壁厚:≥3mm 室温下耐内压强度/力学性能要求：力学性能要求较高

平台车型共用：EOY、E03、EH3



三、技术方案
1、模流工艺分析

1、壁厚分析 2、拔模分析 4、料液追踪3、流道设计

5、温度场分析8、凝固分析 7、卷气分析 6、填充速度分析
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三、技术方案
2、压铸生产工艺

全自动压铸岛

机器人去毛刺人工码垛

定量炉带除气砖、
专用整体熔杯带

抽真空

切边冷却浇铸

激光打码

使用产品紧夹方案+
冷却水槽 浇口切除：200T翻转

油压机+切边模

废料收集

废料传输带+废
料小车

取件机器人+料柄
夹爪

取件

红外线检测

喷雾

搬运机器人

液压剪

剪断排气道

配单机真空系统

取件机器人工作范围

搬运机器人工作范围

T7热处理人工整形毛坯暂存



3、结构件高真空压铸关键工艺

高真空高压压铸工艺技术流程其关键难点在工艺过程的管控上，如压铸过程中的零件模流分析、模具浇道设计、真空度、
模温控制、冷却速度和锁模力，来料清洁度及化学成分检测，熔炼过程中铝液除气除渣、材料密度指数及含氢量检测等，热
处理过程中的温度控制策略、机加工过程中的装夹方案设计、表面处理工艺中的清洗工序设计及钝化膜重设计、零件取样及
拉力、折弯角试验管控等也是工艺过程的关键难点。汽车结构件压铸成形关键工艺：

高真空技术 热平衡技术

微量喷涂 模温自动监测与控制

三、技术方案
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三、技术方案
4、压铸工艺参数
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四、实施情况
软模试制验证问题：排气不良导致纵梁外观气泡较多

软模阶段更改后气泡效果明显改善

硬模软模

硬模软模

方案1：硬模将末端排气由软模的2路加大至4路，
加大排气量。

方案2：硬模将末端排气阀由普通自然排气板改
为主动式液压抽真阀，使排气顺畅。

依据软模更改经验在硬模设计上做规避处理，
待硬模出件后验证效果。



增加顶杆数量及
全改为台阶式。
顶杆由10改到12

水路更改
为点冷

四、实施情况
软模试制验证问题：抱紧力大导致产品变形

改善热处理料架装夹方式，减少变形量

方案1：产品筋条高度降低，减少产品的抱紧力。（最新
数据加强筋低于老（红色）的产品30mm）

方案2：①、红色产品φ10顶杆改为φ14加强顶杆，加大
模具顶出力。

②、蓝圈内增加套管顶杆，加强抱紧力大区域
的顶出力。

方案3：加强模具冷却，使抱紧大区域产品加速降温，
以减少产品对模具的抱紧力。
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四、实施情况
压铸模具图



五、推广价值
推广价值：

双碳背景下，为了降低车身重量，降低能耗，提高续航里程，采用一体成形压铸件是新能源汽车的重要组成部分。

1、整车质量减轻 10%，续航里程增加14%；

2、单车生产周期缩短至传统车企 1/3；

3、可以让汽车形成一个整体，结构稳定性更好，抗压能力更强；

4、一体化压铸可以减少几十个甚至几百个焊接点。缩短了白车身生产时间，节约了人工成本，制造成本相比原来下降了40%。

工艺类型： 冲压 焊接 压铸

传统冲压-焊接工艺

外覆盖件

四门两盖

结构件

车身结构件 组件焊接

组件焊接

白车身
复杂

焊接

一体压铸工艺

外覆盖件

四门两盖

结构件压铸

车身件

压铸

白车身
简单

焊接


