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缝翼滑轨冲点成形关键工艺参数的
数值研究
徐伟峰*，张囡
航空工业西安飞机工业（集团）有限责任公司，陕西 西安 710089

摘 要：民用飞机型号缝翼滑轨冲点凸缘的成形是飞机制造领域一项亟待解决的技术难题,本文基于Abaqus/Standard和Abaqus/Explicit
两个主分析模块，分别模拟了销轴过盈配合工况下的应力应变分布和手工冲击工况下的凸缘成形质量情况，研究了摩擦因数、销孔过盈

量及冲击深度对凸缘成形径向位移量的影响关系及冲击前后拉脱力的变化过程，对工程实际问题的解决具有一定的指导意义。
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缝翼作为飞机上重要的增升部件，其运动机构主要由滑

轨、滚轮及齿条组成，而齿条与滑轨本体之间的连接是通过销

轴过盈配合形成，因此过盈配合的可靠性是齿条正常工作的

重要保障。轴承收口工艺在航空航天领域有着广泛的应

用[1-3]，为了进一步提高销轴连接的安全可靠性，降低销轴在

缝翼运动工作期间恶劣环境影响下松脱的风险，飞机设计者

采取了孔周围冲点收口的工艺方法，通过冲点凸缘形成过程

中的材料塑性变形提高销轴配合的连接强度。而缝翼滑轨本

体为钛合金TC4制造，该材料具有较高的比强度及耐蚀性能

等，大量应用于飞机结构设计，但塑性性能较差[4-6]，是制约凸

缘成形的重要影响因素。从目前的文献资料来看[1,7-10]，国内

外学者已经在轴承过盈连接时的压装力、摩擦因数的解析模

型以及轴承收口拉脱力方面进行了大量的研究，而冲点收口

工艺的原理与轴承收口的原理一致，因此借鉴轴承收口的分

析方法及影响因素对本文工程实际问题的解决具有指导意

义；由于冲击凹坑呈球坑状，且凸缘非常小，当前没有有效量

具能建立测量基准对凸缘数值进行测量，因此本文采用有限

元软件Abaqus从理论模拟方面对手工冲击工况下的凸缘成

形以及冲击前后的销轴拉脱力进行分析。

1 有限元仿真模型建立
滑轨本体材料为 Ti6Al4V，孔尺寸ϕ8+0.020 ；销轴材料为

15-5PH H1025，尺寸ϕ8+0.030+0.022；手工冲点工具如图 1所示，材料

为 5CrW2Si，表面热处理硬度为 56~60HRC。为提高计算效

率、简化工况，利用平板模型代替滑轨腹板面，平板厚度与腹

板厚度相同，同时将平板、销轴设置为变形体，冲点工具设置

为刚体，且仅保留工具的工作部分进行建模。结合冲点工具

轴线与孔轴线距离5.6mm的要求，整体有限元网格仿真模型

如图2所示，其中孔轴配合区域为网格细化区域，材料性能有

关参数设置见表 1。通过结构化网格划分方法，采用八节点

六面体单元C3D8R对平板和销轴进行网格划分；通过Sweep

网格划分方法采用 C3D8R 单元对冲点工具进行网格划

分[11-12]；在接触设置方面，建立冲点工具表面与平板上表面、

销轴环面与孔周面之间的“面对”关系，并定义冲点工具表面

和销轴环面为主面，法向属性设为硬接触，切向属性设为罚

函数，在摩擦因数 μ的选取上，考虑到材料选取、加工制造水

平的差异等因素，推荐值为 0.12~0.2 之间[13-14]，故本文选取

0.1、0.2、0.3三种情况进行研究。此外，材料塑性应变过程中

伴随着材料失效损伤行为，J-C损伤模型（见式（1））综合考虑

了应变、应变速率、应力及温度的影响，在冲击动力学工程问

题中应用广泛[15-16]，本文采用的TC4损伤参数见表2。

( ) ( )*               
               
               

εf =  D1+D
2
expD3σ

*          1+D4lnε*       1+D5T （1）

式中：Di（i=1~5）为材料常数。
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2 有限元仿真结果
2.1 应力与应变分布

通过有限元Abaqus/Standard模块模拟可以得到孔轴过

盈量 s为0.01mm、0.02mm、0.03mm时的Mises应力云图、应

变云图及应力应变曲线图（见图 3），图 4为 s=0.03mm时的

云图。从图3中可以看出，应力应变呈线性比例趋势，图中

应力应变分布比较均匀，挤压应力最大值为 457MPa，小于

两种材料的屈服强度，因此孔轴配合面的挤压变形均为弹

性变形，达不到塑性变形阶段。

2.2 手工冲击凸缘成形结果

实际工况中要求冲点工具的冲击深度不大于 0.8mm，

手工扶持冲点工具时轴线尽量垂直于滑轨腹板平面，因此

本文在 Abaqus/Explicit 模块中设置边界条件时，以最大值

0.8mm作为位移约束，随后设置反向位移使冲点工具反向

移动，释放冲击弹性变形及工具与平板本体的接触应力，其

余自由度约束为 0，冲击分析步设置时间为 0.1s，研究滑轨

材料在“过盈+冲击”作用下的动力响应，冲击后凸缘的成形

效果如图5所示。工具球头部分在冲击区域形成一个近球

形凹坑，同时由于材料的塑性变形，部分材料向销轴倒角区域

流动，形成一个局部收口。依据图 6示例云图，取收口附近径

向方向三个节点变形值的平均值作为整体衡量值，从图7可以

看出，孔壁材料径向（U2方向）塑性变形量均在 0.15mm左右，

相差不大，均属于微量小变形。这是由于实际工况中冲点工

图3 应力—应变关系图

Fig.3 Diagram of stress-strain relationship

图4 应力—应变示例云图(s=0.03mm)

Fig.4 Stress-strain map at s=0.03mm

图1 冲点工具

Fig.1 Punch-point tool

图2 网格化仿真模型

Fig.2 Meshed simulation model

表1 主要材料参数

Table 1 Main material parameters

材料

Ti6Al4V

15-5PH

密度

ρ/（g/cm3）

4.4

7.8

弹性模量E/

MPa

1.1×105

1.95×105

泊松比

γ

0.34

0.27

屈服强度Re/

MPa

860

1000

表2 TC4合金J-C模型损伤参数

Table 2 Damage parameters of TC4 alloy J-C model

D1

-0.09

D2

0.25

D3

-0.5

D4

0.0014

D5

3.87
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具的冲击深度很浅，且冲击完成后存在弹性回弹现象；此外，

摩擦因数和过盈量两个因素对形变量影响甚微，反映出塑性

变形位移主要受缝翼滑轨本体材料属性影响。对于TC4这种

塑性较差的硬质材料，较浅的冲击深度使得凸缘成形并未达

到理想的效果，与实际情况（见图8）相符。

2.3 单点冲击深度对径向变形量及拉脱力的影响

拉脱力的数值能有效衡量冲击前后连接强度提高的水

平，静力拉脱试验从整体来看是一个静移动的过程，因此主

要与摩擦因数、销孔过盈量及凸缘效果有关，鉴于摩擦因数

和过盈量两个因素对形变量影响微弱，故直接选取最大摩

擦因数及最大过盈量进行仿真分析，即 μ=0.3，s=0.03mm，

径向变形量及拉脱力随冲击深度 l的变化而变化的模拟结

果分别如图9和图10所示，明显可以看出U2值及峰值拉脱

力均随着冲击深度 l 的增大而增大，当冲击深度 l 满足 1~

1.6mm时，U2值增长速度较快，增幅较大，但之后增大趋势平

缓，这主要是由于材料塑性流动沿着孔轴线方向的倾向加

强；销轴拉脱过程中首先要克服过盈配合面最大静摩擦力及

塑性收口区域，随后在移动过程中配合面的接触面积逐渐变

小，因此拉脱力变化均是先急剧增大后缓慢减小的过程，U2

值的增大导致销轴移动的阻力增大，使得峰值拉脱力均有一

定程度的提高。冲击前峰值拉脱力约为 10.85kN，l=2.0mm

时峰值拉脱力约为15.87kN，总增长百分比约为46.3%，增长

幅度较大，因此若在实际工况中允许适当增大冲击深度，则

可有效提高销轴连接的安全可靠性。

3 结论
本文以销孔过盈配合冲点防松工艺为研究对象，利用有限

元软件对过盈配合的应力应变分布、冲击凸缘成形情况及冲击

前后拉脱力的变化进行了模拟分析。研究结果表明：

图9 U2及峰值拉脱力随冲击深度的变化趋势

Fig.9 Variation of radial deformation U2 and peak

pull-off force with impact depth

图6 μ=0.1，s=0.01mm U2示例云图

Fig.6 Radial deformation U2 when μ=0.1,s=0.01mm

图8 实际冲击效果图

Fig.8 Actual flange forming

图5 凸缘成形模拟图

Fig.5 Flange forming simulation

图7 U2变化曲线图

Fig.7 Change curve of U2
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（1）当过盈量为 s=0.03mm 时，挤压应力最大值为

457MPa，均小于材料的屈服强度，因此孔轴配合面的挤压

变形为弹性变形，达不到塑性变形阶段。

（2）在符合现阶段工艺要求 l=0.8mm的情况下，摩擦因

数和过盈量两个因素对冲击后孔壁材料径向变形量U2影

响甚微，冲击深度是主要因素。

（3）摩擦因数、销孔过盈量及凸缘径向变形量是与销轴

拉脱力正相关的主要因素，提高摩擦因数、增大过盈量及径

向凸出量，均能有效增强拉脱过程中的阻碍作用，提升拉脱

力的峰值大小。

（4）加大冲击深度的允许值是使凸缘径向变形量增大

的必要条件，拉脱力的提高幅度有很大空间。

基于以上研究结果，为提高销轴连接的强度可靠性，解

决缝翼滑轨冲点凸缘的成形质量问题，本文建议工程设计

人员首先考虑适当增大过盈量的设置及提高摩擦因数的措

施，其次对工艺规范中关于冲击深度的要求进行更改，放大

工艺人员手工冲击深度的允许范围。
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Numerical Research on Key Process Parameters of Punching Point Forming of Slat Slide
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Abstract: As for a civil aircraft , the forming of punching point flange of slat slide is a technical problem to be solved

urgently. This paper simulates the stress-strain distribution under the condition of shaft interference fit and the flange

forming quality under the condition of manual impact through two main analysis modules, including Abaqus / Standard

and Abaqus / Explicit. In addition, this paper also studies the effects of friction coefficient and pin interference on

flange forming, as well as the change process of pull-off force before and after impact. It has guiding significance for

solving practical engineering problems.
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