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在汽车铝合金控制臂连轴

孔和中间掏空生产中，时时需要

机械加工完成，费时、费力、费

设备，成为生产线提高效率的瓶

颈。为此我们设计了适合我公司

压力机的新型汽车铝合金控制臂

冲连轴孔和中间掏空模具。该模

具旨在克服现有模具技术缺陷，

可完成多件毛坯一次冲连轴孔、

掏空复合工作，大大提高了生产

效率，保证了生产的稳定性，提

高了效率。

1. 毛坯废料冲裁工艺性分析

如图1所示为某铝合金三角

控制臂毛坯。材料为6 0 6 1铝合

金，具有良好的可成形性、机加

工性，广泛应用于要求有一定强

度、抗蚀性高的各种结构件，如

车辆、建筑、船舶、电车和铁道

车辆等的结构件。

2. 模具结构设计和结构组成

汽车铝合金控制臂冲孔模

具如图2所示，包括上大板6、垫

板7、固定板8、螺钉9、卸料弹

簧10、卸料压板11、控制臂毛坯

12、下模13、螺栓14、下模支

撑架15、导柱和导套16、下大板

17、废料18、销钉1、固定螺栓

2、冲头3、掏空冲头4、大冲头5

和后冲头（与大冲头同位置，在

其背面）。

模具结构按功能区分为以下

几种。①导向机构：包括导柱导

套16、下模支撑架15。②工作机

构：包括冲头3、掏空冲头4、大

冲头5以及后冲头（与大冲头同位

置，在其背面）。③卸料机构：

包括卸料压板11、卸料弹簧10。

④定位机构即下模13。

模具结构之间的相互关系

为：导柱和导套分别通过螺栓联

接于上大板6和下大板17上。上大

板6与垫板7、固定板8通过销钉

1、固定螺栓2联接，固定板8和卸

料压板11通过螺钉9和卸料弹簧10

联接，冲头3、掏空冲头4、大冲

头5、后冲头固定于固定板8中。

下模13和下模支撑架15通过导向

螺栓联接，下模支撑架15通过固

定螺栓2与下大板17联接。

由于该铝合金控制臂为三角

状件，三角控制臂毛坯经过前序

多次成形后，毛坯中心掏料，轴

孔部位为废料，如果采用后序机

加工，会增加加工环节和加工成

本。由于生产批量大，要求节拍

快，为实现少人工化、自动化生

产，模具工作时需要同时冲掉3

个轴孔废料、1块掏料废料，因

此设计此冲孔掏空复合模具。

只需要在一套模中完成多件冲连

轴孔、掏空复合工作。要求冲裁

的轴孔、中心孔废料沿废料滑道

滑进废料筐，毛坯本体冲裁后无

压伤、变形，和胀套无粘连、抱

死，并可被机器正常抓取。因此

采用900t液压机，配合机械手上

下坯料。并由压机控制滑块下死

点，保证冲裁的尺寸，因此设计

此模具同时完成冲裁、掏料，还

需要有坯料定位、自动废料打出

机构。

汽车铝合金控制臂冲孔掏空模具
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摘要：介绍某6061铝合金控制臂全自动生产线上的一种多件掏料、冲孔模具结构。该模具可将多件毛坯一次掏料、冲孔、废

料清除完成，省去后序机床加工环节，有效提高了生产效率，节约了成本。

图1 汽车铝合金控制臂
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3. 模具特点和优势

该模具结构特点和优势主要

体现在以下几点。

（ 1 ）坯料支撑和定位装

置。由于使用机械手放置、移走

坯料，并且要求坯料冲裁位置准

确、毛坯冲孔和掏料后无变形，

因此模具上需设定毛坯导向和定

位装置，上、下模设置压料和导

向凸台，定位坯料。模具的卸料

压板11、下模13与控制臂毛坯12

接触面形状吻合，也就是要仿形

数控加工，这样才能使压力机上

滑块工作下死点位置固定后，上

模压下位置准确固定，保证坯料

掏料和冲裁后尺寸稳定。

（2）掏料和脱模装置。坯

料掏料时，卸料压板11的卸料弹

簧10被压缩，卸料压板11向下移

动，而下模位置固定，因此坯料

被下压时，冲孔、掏料工作完毕

后，卸料压板11上的卸料弹簧回

复形状，控制臂毛坯12被顶起，

控制臂毛坯脱离冲头，被机械手臂

取出转移至下道工序。加工时可

以在冲头表面喷涂石墨润滑剂，

减少毛坯和冲头之间的摩擦力。

（3）多件毛坯一次冲轴孔、

掏空复合工作。通常的工艺技术

是轴孔和中间掏空分别由两道工序

来完成，费时费力、占用设备。

使用新型多件汽车轻合金控制臂

轴孔和中间掏空模具，同时能完

成2件或4件冲孔掏空复合工作，

省时、省力和省设备，提高了效

率，同时保证了生产的稳定性。

4. 具体实施方式

工步一：上大板6和卸料压板

11处于上位状态时，机械手将控

制臂毛坯12放在下模13上离开，

压力机滑块带动上大板6下行，带

动冲头和卸料压板11下行，卸料

压板11压实控制臂毛坯12；上大

板6继续下行，带动冲头继续下

行，同时卸料弹簧10被压缩。这

样冲头开始冲孔和掏空，直至到

限位停止，完成工作，冲下废料

18从下模13掉下。

工步二：完成上述工作后，

压力机滑块带动上大板6上行，

带动冲头和卸料压板11上行，冲

好控制臂毛坯12，在卸料压板11

联接的卸料弹簧1 0的压缩力作

用下，从冲头中被顶出，完成工

作。机械手将控制臂毛坯12取走

离开，再进行下一重复上一工作

循环。
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图2 汽车铝合金控制臂冲孔模具

1.销钉 2.固定螺栓 3.冲头 4.掏空冲头 5.大冲头 6.上大板 7.垫板 8.固定板 9.螺钉 10.卸料弹簧 11.卸料压板
12.控制臂毛坯 13.下模 14.螺栓 15.下模支撑架 16.导柱和导套 17.下大板 18.废料


