
VDA 239-100:2016 CR780Y980T-CP宝钢供应

产品名称 VDA 239-100:2016 CR780Y980T-CP宝钢供应

公司名称 上海强晟钢供应链管理有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 上海市宝山区锦乐路255号208

联系电话 021-56390389 13162088866

产品详情

基本力学性能

汽车用户使用汽车板首先要进行冲压成形，把钢板冲压成零件所需要的形状和尺寸。薄板

的冲压成形是一个非常复杂的过程，和钢板的力学性能、钢板与模具之间的接触摩擦条件

、模具及压机的参数等等都有关系。首先关心的是钢板的基本力学性能，主要有屈服强度

，抗拉强度，延伸率，r值，n值。一般来说，高的延伸率，高的r值和高的n值有利于冲压

成形。

   

模拟成形性能

除了基本力学性能，模拟各种基本成形特征的成形试验结果对钢板成形性能的评价也很重

要。采用数字摄像、图形处理和数值分析，可进行材料、冲压Ｕ形弯曲模具和冲压工艺参

数之间的相互关系的研究。

模拟成形试验研究项目主要有：“S”梁试验评价板料回弹性能、液压胀形试验、杯突试

验评价板料胀形性能、成形极限图试验、拉深成形实验评价板料的拉深成形性能、锥杯试

验检验拉深-胀形复合成形的板料成形性能、扩孔试验评价板料扩孔成形性能等。



在上述的各种成形试验中，成形极限图(FLD)试验非常重要。FLD是板料在不同应变路径

下的局部失稳极限应变构成的曲线。FLD描述了各种应变状态下材料的成形极限，对分析

复杂零件的成形非常有帮助。下图为典型钢种成形极限图：

汽车板点焊

点焊作为薄板连接的一种重要焊接方法在生产制造业有广泛的应用，尤其是在汽车行业。

以轿车为例，每一辆轿车上都有几千个焊点，而这些焊点的质量直接影响汽车的使用性能

。镀层钢板与无镀层冷轧钢板在点焊工艺性方面又展现出不同的特性，随着镀层钢板在轿

车工业的大量使用，掌握不同镀层汽车板的点焊工艺及性能就显得非常重要。

汽车板点焊方法

点焊是焊件装配成搭接接头，并压紧在两电极之间，利用电阻热熔化母材金属，形成焊点

的电阻焊焊接方法。点焊过程通常有3个彼此衔接的阶段：焊件在电极间预先压紧；通电

后把焊接区加热到一定温度；在电极压力作用下冷却。点焊时由于一定直径电极的加压，

使被焊工件变形，且仅在焊接区紧密接触形成电流通道，而其他部分不构成电流通道，从

而在焊接区域得到极高的电流密度。

Q/BQB 418-2018 GB/T 20564 EN 10338:2015 VDA 239-100:2016 JFS A2001:2014 HC250/450DP

CR260/450DP HCT450X － － HC290/490DP CR300/500DP HCT490X CR290Y490T-DP －

HC340/590DP CR340/590DP HCT590X CR330Y590T-DP JSC590Y B340/590DP － － － －

B400/780DP － － － － HC420/780DP CR420/780DP HCT780X CR440Y780T-DP JSC780Y

HC500/780DP － HCT980X － － HC550/980DP CR550/980DP HCT980XG CR590Y980T-DP

JSC980Y HC550/980DP-EL － － － JSC980YL HC650/980DP － － － － HC700/980DP － －

CR700Y980T-DP JSC980YH HC820/1180DP － HCT1180X － JSC1180Y HC700/900MS

CR700/900MS － － － HC700/980MS CR700/980MS － － － HC860/1100MS CR860/1100MS

－ CR860Y1100T-MS － HC950/1180MS CR950/1180MS － － － HC1030/1300MS

CR1030/1300MS － CR1030Y1300T-MS － HC1150/1400MS CR1150/1400MS － － －

HC1200/1500MS CR1200/1500MS － CR1220Y1500T-MS － HC1350/1700MS － －

CR1350Y1700T-MS － HC380/590TR CR380/590TR － － HC400/690TR CR400/690TR



HCT690T CR400Y690T-TR － HC420/780TR CR420/780TR HCT780T CR450Y780T-TR －

HC350/600CP － HCT600C － － HC570/780CP － HCT780C CR570Y780T-CP －

HC780/980CP － HCT980C CR780Y980T-CP － HC900/1180CP － - CR900Y1180T-CP －

HC600/980QP － － － － HC600/980QP-EL － － － － HC820/1180QP － － － －

HC820/1180QP-E

汽车板焊接影响因素

A.镀层种类、镀层厚度、钢板厚度对焊接性能的影响

镀锌钢板与普通冷轧钢板在点焊时表现出不同的工艺性，这种差异主要是因镀层的影响造

成的。以镀锌板为例，由于锌先熔化，并产生锌环，从而使试样真实的接触面积扩大，实

际电流密度减小，所以为得到同样尺寸的熔核，焊接镀锌钢板的焊接电流要比无镀层钢板

的大。

在其它参数相同而镀层厚度不同时，随镀层厚度的增加，小焊接电流Imin要升高，焊接电

流Imax要下降，致使可焊电流范围减小。

在其它参数相同而钢板厚度不同时，则焊接电流随板厚的增加而升高，但可焊电流范围宽

度变化不大，焊点的拉剪强度差异较大。

B. 焊接电流、焊接时间的影响

焊接电流对焊点静载强度的影响显著，在可焊电流范围内焊点静载强度随焊接电流增加而

增大。在靠近电流下限的区域，随电流的增加焊点强度的增长速度比靠近电流上限时快。

为了得到合格的熔核尺寸和焊点强度，焊接时间与焊接电流在一定范围内可以互补。为了

获得一定强度的焊点，可以采用大焊接电流和短时间（强规范），也可以采用小焊接电流

和长时间（弱规范）。选用强条件和弱条件，取决于金属的性能、厚度。

C. 电极压力、电极形状及材料的影响

在增大电极压力的同时，增大焊接电流或延长焊接时间，以弥补电阻减小的影响，可以保

持焊点强度不变。采用这种焊接条件有利于提高焊点强度的稳定性。电极压力过小，将引



起喷溅，也会使焊点强度降低；电极压力过大，使焊接区压痕太深，减薄严重，也会使焊

点强度降低。

当其它参数不变时，电极端面尺寸增大，则电极与试样接触面积增大、电流密度减小、散

热效果增强，均使焊接区加热程度减弱，因而熔核尺寸减小，使焊点承载能力降低。随电

极端头的变形和磨损，接触面积将增大，焊点强度将降低。

典型汽车板点焊工艺

焊接电流的下限以允许小熔核尺寸为标准。焊接电流的上限以产生飞溅或电极与钢板粘连

为标准。

典型汽车板点焊接头性能

点焊接头强度用抗剪力与正拉力来评定。正拉力Fn与抗剪力Fs的比值（K=Fn/Fs）称为剪

性比，它的数值越大，接头的塑性越好。正拉力Fn通过十字拉伸试验(CTS)

获得；抗剪力Fs通过拉剪试验（TSS）获得。
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