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(57)摘要

本发明公开了一种翻孔壁厚大于原材料厚

度的成型工艺，按照如下工艺步骤进行：步骤1，

采用不同的拉深冲头，进行至少两次的拉深，形

成凸包，使凸包高度大于翻孔预成形高度；步骤

2，冲压预制孔，去掉多余体积的金属材料；步骤

3，采用不同的翻孔冲头，进行至少一次的翻孔成

形，使翻孔侧壁高度大于凸包高度；步骤4，采用

不同的墩形冲头，进行至少一次的墩形成形，使

翻孔侧壁中部内侧向内缩，形成储存材料的墩形

环，并使墩形后的翻孔侧壁厚度大于待翻孔件的

料厚；步骤5，采用不同的翻孔冲头，再次进行至

少一次的翻孔成形，使墩形环储存的材料成形为

翻孔侧壁，使翻孔侧壁厚度达到翻孔预成形厚

度，翻孔侧壁高度达到翻孔预成形高度。
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1.一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，其特征在于：按照如下工艺步骤进行：

步骤1，采用不同的拉深冲头，对待翻孔件预翻孔位进行至少两次的拉深，形成凸包

(1)，使凸包高度大于翻孔预成形高度；

步骤2，在凸包底部中心冲压预制孔(2)，去掉多余体积的金属材料；

步骤3，采用不同的翻孔冲头，进行至少一次的翻孔成形，使翻孔侧壁高度大于凸包高

度；

步骤4，采用不同的墩形冲头，进行至少一次的墩形成形，使翻孔侧壁中部内侧向内缩，

形成储存材料的墩形环(3)，并使墩形后的翻孔侧壁厚度大于待翻孔件的料厚；

步骤5，采用不同的翻孔冲头，再次进行至少一次的翻孔成形，使墩形环储存的材料成

形为翻孔侧壁，使翻孔侧壁厚度达到翻孔预成形厚度，翻孔侧壁高度达到翻孔预成形高度；

所述翻孔预成形高度为3倍以上料厚，所述翻孔预成形厚度为1.5倍以上料厚。

2.根据权利要求1所述的翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，其特征在于：步骤1中

进行四次拉深，步骤3中进行两次的翻孔成形，步骤4中进行两次墩形成形，步骤5中进行两

次翻孔成形。
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翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种翻孔加工工艺，具体是涉及一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型

工艺。

背景技术

[0002] 翻孔加工是指通过翻孔模具将金属板材上预制孔的边缘拉深翻成竖立直边的成

形加工方法，被广泛使用在对金属板材的汽车加工过程中。随着汽车工业发展，产品的更新

换代，客户对高强度板翻孔攻牙孔的扭力、推力及拉力有了新的定义及要求。为了达到力的

要求，势必要增加翻孔的侧壁厚度及高度，只有这样才能在攻牙后达到力的要求。传统的翻

孔加工工艺包括，一、冲压预制孔；二、翻孔成形，其形成的翻孔，侧壁厚度一般只有料厚的

60％，高度只有一个料厚左右，且时有开裂现像，显然这种工艺已不能满足当下的要求。特

别是要达到翻孔侧壁厚度是1.5倍料厚及以上，翻孔高度达到3倍料厚以上，且生产过程中

不易产生开裂及毛刺的生产要求，迫切需要一种更好的加工工艺。

发明内容

[0003] 为了解决上述技术问题，本发明提出一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，

解决了翻孔攻牙孔的扭力、推力及拉力要求，使翻孔侧壁厚度大于1.5倍料厚，高度大于3倍

料厚，且生产过程中不易产生开裂及毛刺。

[0004] 本发明的技术方案是这样实现的：

[0005] 一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，按照如下工艺步骤进行：

[0006] 步骤1，采用不同的拉深冲头，对待翻孔件预翻孔位进行至少两次的拉深，形成凸

包，使凸包高度大于翻孔预成形高度；

[0007] 步骤2，在凸包底部中心冲压预制孔，去掉多余体积的金属材料；

[0008] 步骤3，采用不同的翻孔冲头，进行至少一次的翻孔成形，使翻孔侧壁高度大于凸

包高度；

[0009] 步骤4，采用不同的墩形冲头，进行至少一次的墩形成形，使翻孔侧壁中部内侧向

内缩，形成储存材料的墩形环，并使墩形后的翻孔侧壁厚度大于待翻孔件的料厚；

[0010] 步骤5，采用不同的翻孔冲头，再次进行至少一次的翻孔成形，使墩形环储存的材

料成形为翻孔侧壁，使翻孔侧壁厚度达到翻孔预成形厚度，翻孔侧壁高度达到翻孔预成形

高度。

[0011] 进一步的，所述翻孔预成形高度为3倍以上料厚，所述翻孔预成形厚度为1.5倍以

上料厚。

[0012] 进一步的，步骤1中进行四次拉深，步骤3中进行两次的翻孔成形，步骤4中进行两

次墩形成形，步骤5中进行两次翻孔成形。

[0013] 本发明的有益效果是：本发明提供一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，通

过多次拉伸，储存材料，并多次镦粗使侧壁壁厚增厚，最终获得了翻孔壁厚大于1.5倍料厚，
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翻孔高度大于3倍料厚的产品。该成型工艺解决了翻孔攻牙孔的扭力、推力及拉力要求，使

翻孔侧壁厚度大于1.5倍料厚，高度大于3倍料厚，且生产过程中不易产生开裂及毛刺，进而

降低了调模频次，提高了生产效率，降低了过程不良率，降低了生产过程成本；提高了公司

在行业内竞争力。

附图说明

[0014] 图1为本发明翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺流程图；

具体实施方式

[0015] 为了能够更清楚地理解本发明的技术内容，特举以下实施例详细说明，其目的仅

在于更好理解本发明的内容而非限制本发明的保护范围。

[0016] 如图1所示，一种翻孔壁厚大于原材料厚度的成型工艺，按照如下工艺步骤进行：

[0017] 步骤1，采用不同的拉深冲头，对待翻孔件预翻孔位进行至少两次的拉深，形成凸

包1，使凸包高度大于翻孔预成形高度；

[0018] 步骤2，在凸包底部中心冲压预制孔2，去掉多余体积的金属材料；

[0019] 步骤3，采用不同的翻孔冲头，进行至少一次的翻孔成形，使翻孔侧壁高度大于凸

包高度；

[0020] 步骤4，采用不同的墩形冲头，进行至少一次的墩形成形，使翻孔侧壁中部内侧向

内缩，形成储存材料的墩形环3，并使墩形后的翻孔侧壁厚度大于待翻孔件的料厚；

[0021] 步骤5，采用不同的翻孔冲头，再次进行至少一次的翻孔成形，使墩形环储存的材

料成形为翻孔侧壁，使翻孔侧壁厚度达到翻孔预成形厚度，翻孔侧壁高度达到翻孔预成形

高度。

[0022] 这样，通过多次拉伸，储存材料，并多次镦粗使侧壁壁厚增厚，最终获得了翻孔壁

厚大于1.5倍料厚，翻孔高度大于3倍料厚的产品。该成型工艺解决了翻孔攻牙孔的扭力、推

力及拉力要求，使翻孔侧壁厚度大于1.5倍料厚，高度大于3倍料厚，且生产过程中不易产生

开裂及毛刺，进而降低了调模频次，提高了生产效率，降低了过程不良率，降低了生产过程

成本；提高了公司在行业内竞争力。不同拉深冲头进行多次拉深，一方面储存材料，另一方

面是为了避免生产过程中产生开裂及毛刺。不同翻孔冲头及墩形冲头进行多次翻孔、墩形、

再翻孔，有利于更好的储存材料，增加翻孔壁厚，也避免了生产过程中产生开裂及毛刺。

[0023] 优选的，所述翻孔预成形高度为3倍以上料厚，所述翻孔预成形厚度为1.5倍以上

料厚。

[0024] 优选的，步骤1中进行四次拉深，步骤3中进行两次的翻孔成形，步骤4中进行两次

墩形成形，步骤5中进行两次翻孔成形。这是一种优选实施方式，但不限于此，也可以根据实

际翻孔壁厚和高度需要进行调整拉深次数、翻孔成形次数和墩形次数。

[0025] 以上实施例是参照附图，对本发明的优选实施例进行详细说明。本领域的技术人

员通过对上述实施例进行各种形式上的修改或变更，但不背离本发明的实质的情况下，都

落在本发明的保护范围之内。
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图1
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