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[摘  要] 本文主要介绍了压筋板结构加工工艺以及加工模具研究,为以后类似产品的建造提供了建议。 
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[Abstract] This article mainly introduces the processing technology of the ribbed plate structure and the 

research of processing molds, and provides suggestions for the construction of similar products in the 

future. 
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引言 

无论是汽车制造或者其他工业生产

中都少不了用金属板制作各种几何形体

的制品,他们可以通过准确的作图和选

取不同的展开方法来求取。 

某型产品的结构采用一种新型的高

强度钢板建造,压筋板结构是此型产品

的重要组成部分,它直接影响此型产品

结构的强度,而此型产品中一些特殊的

压筋板结构对整个产品的结构强度又承

担着至关重要的作用。压筋板结构作为

此型产品的标志性结构,根据不同的分

布位置其规格各不相同,作为特殊的压

筋板结构,其对此产品的结构强度起着

关键作用。压筋板结构的强度大、精度

要求高,因此对压筋板结构加工工艺的

研究是十分必要的。 

1 压筋板结构加工工艺要求 

压筋板作为一种新型的结构型式,

其精度要求极高,压筋中心距±2mm、平

整度要求达到±1mm,现有加工设备加工

长度有限,对高强度超薄型压筋板加工

长度不能一次成型,存在压筋板成型精

度差的现象,而压筋板精度的好坏将直

接影响后续的装焊作业。 

压筋板材料分为3种板厚(1.5/2/3mm),

材质为某型高强钢,它比常规钢材的强

度高出几倍,各规格板厚的回弹量大小

不一样,回弹量大小决定了加工的难易

程度,压筋板结构也要采取相应的加工

方式进行加工。 

2 压筋板结构加工工艺研究 

2.1压筋板结构加工方式的研究 

压筋板内的压筋经过冷压加工方式

成型,压筋成型后内凹20mm,3～4根的压

筋板压制后中间区域筋凹凸不够,结合

钢板板材的延展率,存在压筋处拉裂的

风险,且压筋完成后压筋板的尺寸缩小。 

根据相关研究采取压筋板加工前加

放余量,压筋一次成型的方式进行加工。

考虑到压筋板整体尺寸及直线度要求高

的特点,结合存在部分压筋板边为曲边

的特点,对于压筋板四周为直线边缘的

零件采用剪板机进行余量修割,对于压

筋板边缘为曲形的零件制作专用切割指

令,二次上切割机进行余量修割(图1),

并对加工完成的压筋板进行模板检测,

因压筋板形式不通筋,端头出现皱折不

平整,采取火工矫正的方式进行修正,压

筋数≥2的压筋板二次加工成型。 

 

图1  压筋板切割 

2.2压筋板结构加工模具的研究 

压筋板结构为多尺寸压筋,对加工

技术的要求十分严格,根据压筋长度、深

度,不同规格压筋板结构的加工需使用

相对应的压筋板加工模具,通过讨论研

究制作一种加工模具压制不同规格的压

筋结构。 

考虑到对模具本身刚性强度的要求,

压筋板用钢作为特殊材质刚性强度高,

抗拉强度≥750-950MPa、屈服强度在

700MPa之间,如模具的原材料刚性强度

过小,在加工过程中首先不能确保加工

精度,其次在加工过程中对模具产生损

坏,降低模具使用寿命,经过多次试验确

定模具主体部分：凸模、上模镶块、下

模镶块、下模底座等采用45#钢材料进行
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制造,45#钢是我国国家标准规定的一种

高强钢,具有较强硬度和耐磨性,具有较

高的尺寸稳定性和小的热处理变形性,

在使用和存放过程中,尺寸不发生变化,

基本满足模具使用要求。 

根据压筋板成型质量、精度达标情

况的分析,对压筋模具进行局部修正：加

宽模板、适当增加间隙；压筋模具长度

设置为可调节式。 

使用加工模具对板材进行压筋处理,

压筋板精度指标与检测样板相差数据在

可控范围内,但在试验阶段出现了压制

成型的压筋板沿压筋长度方向撕裂。经

过多次试验,改进压筋板加工模具,由于

凸模边缘角度较小,重新制作凸模并调

整凸模边缘角度为R15,为节约成本,使

不同长度的压筋板结构在同一模具上加

工,压筋板下模由长度固定更改为长度

可调,这样既能确保压筋板的精度,又降

低了模具的制造成本。 

2.3压筋板结构加工流程研究 

经过压筋板加工工艺制定及加工模

具的制作,板材经过机器加工为成型的

压筋板(图2)。压筋板加工流程如下： 

模具间隙调整：使下模以上模为基

准自然对中。 

固定模具：为防止加工过程中由于

震动导致模具间隙错位,加工前需采用

卡马将下模座固定。 

压筋零件放置：将板材放置于压筋

板加工模具下模上。 

调整加工理论线：调整钢板的位置,

确保模具与压筋板结构加工理论定位线

吻合,以保证加工钢板的成型。 

压筋板轧制：操作机器使上模缓慢

下压至与下模吻合。 

卸压：操作机器进行缓慢卸压后升

高上模。 

压筋板取出并搁置：将加工成型

的压筋板整体取出放置于垫木上指定

位置。 

火工矫正：在火工平台上对压筋板

进行火工矫平。 

压筋板切割：压筋板进行余量修正,

平直边缘采用剪 车裁剪,曲形边缘二

次上切割机进行余量修正工作。 

线型加工：使用木样板对曲形压筋

板进行弯板作业。 

 

 

图2  成型的压筋板 

2.4压筋板结构加工效果的验证 

为验证压筋板加工工艺的实施效果,

对468块压筋板加工合格率进行统计,统

计结果如下表所示。 

规格

项目 1.5mm 2mm 3mm

压筋板数量 48 210 210

检测不合格数量 0 0 0

合格率 100% 100% 100%

平均合格率 100%
 

检测数据显示各规格压筋板加工合

格率为100%,完全符合精度工艺要求。 

3 结语 

通过对压筋板结构加工工艺的研究,

制作压筋板加工模具,攻克了高强度超

薄型板材加工一次成型的难题,确保压

筋板加工质量的同时提高了压筋板成型

精度,填补了我公司在高强度超薄型板

材加工领域的空白,为后续类似产品的

建造奠定了坚实的基础。 
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