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吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结构

任志国1，苏传义2，何刘军2，王鑫2

1.一汽集团股份有限公司蔚山工厂  吉林长春  130012

2.一汽集团股份有限公司  吉林长春  130011

摘要：介绍了轿车行李箱外板吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结构，不同方向的修边、冲孔两项工艺内容，用

一套模具即可完成，减少一套模具，可显著降低模具制造成本。
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1   序言

轿车整体式行李箱外板牌照灯处的冲孔方向一

般与该侧修边方向不同，冲压工艺内容通常是先吊

楔修边，然后吊楔冲孔，分成两个工序完成。

2   产品及冲压工艺说明

某轿车行李箱外板材料H140-05，料厚0.7mm。

行李箱外板上面有3组不同方向的孔，如图1所示，

第1组孔：车标安装孔2个；第2组孔：牌照灯处的孔

11个；第3组孔：牌照安装孔4个。

图1 行李箱外板

该件的冲压工艺为op10拉延，op20吊楔修边、

吊楔冲孔，及op30翻边吊楔翻边共3道工序，外加

一套冲孔工装（冲4个牌照安装孔，在焊装车间完

成）。

主要介绍op20吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结

构，其工艺内容如图2所示。在牌照侧，CAM1冲压

方向与水平方向成50°角，通过CAM1吊楔修边、

吊楔冲孔将该侧边全部修掉，并且将第1组孔即2

个车标安装孔冲出；CAM2冲压方向与水平方向成

25°角，通过CAM2吊楔冲孔将第2组孔即11个牌照

灯处的孔全部冲出。在风窗侧，通过CAM3吊楔修

边将该侧边全部修掉。

a）向视图

b）剖面图

图2 op20吊楔修边、吊楔冲孔工艺内容示意

3   吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结构

通过图2所示的工艺内容可以看到，在牌照侧，

CAM1、CAM2的冲压方向相差25°，在同一个剖面

上，一套模具同时布置了两个吊楔结构，如何避免两

个吊楔结构的干涉，是需要解决的主要问题。另外要

充分考虑模具的强度，满足模具强度要求及模具装

配、维修拆卸的需要。复合模具结构如图3 所示。
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吊楔CAM1与吊楔CAM2之间的装配关系如图4

所示，CAM1滑块的形状如图5所示，CAM2滑块的

形状及上面安装的冲孔凸模、固定板如图6所示。

图4 CAM1与CAM2之间的装配关系示意

图5 CAM1滑块

从图3～图6可以看出，CAM1滑块为铸件，尺

寸比较大，为框架结构，具有足够的强度、刚度。

上面安装修边凹模镶块、压料板和压料板镶块等，

中间有一个大的矩形孔，用于躲避CAM2滑块，为

CAM2滑块穿过留有足够的空间。CAM2滑块为铸

件，工作方向上较长，需要穿过CAM1滑块中间的

矩形孔，因此设计了多条加强筋，以满足零件强度

的要求。CAM2滑块上面主要安装冲孔凸模、固定板

（见图3中件13），完成冲第2组共计11个孔的功能。

4   模具工作过程

1）将制件放在凸模上，靠形状定位。

2）上模随压机滑块一起向下运动，压料板将制

件压紧在凸模上。

3）压机滑块继续向下运动，C A M 1滑块与

CAM1斜楔导板接触，CAM1滑块开始运动，压料

板、压料板镶块将制件压紧在凸模上。

4）压机滑块继续向下运动，C A M 2滑块与

CAM2斜楔导板接触，CAM2滑块开始运动。

5）压机滑块继续向下运动，CAM1、CAM2分

别完成修边和冲孔工作。

6）压机滑块开始向上运动，CAM2滑块开始回

退，然后CAM1滑块开始回退，压料板、压料板镶

块与制件脱离。

7）压机滑块继续向上运动，压料板与制件脱

离，滑块运动到上死点，完成一个工作循环。

5   注意事项

（1）避免模具干涉  CAM1滑块、CAM2滑块

两者运动方向不同，空间有限，因此容易干涉。设

计时，要画出模具行程线图，确定好初始位置的状

态，留出足够的空间，避免零件干涉。

（2）模具的装配、拆卸  拆卸时，先将CAM1

滑块上的压料板镶块拆下，然后拆下CAM2滑块上

图3 吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结构示意

1—上底板　2、10、18、25—导板　3—CAM3滑块  

4—CAM3修边凹模　5—导柱  6—衬套　7—氮气缸　8—压料板  

9、12—CAM1压料板镶块    11、13—冲孔凸模和固定板  

14—CAM1压料板   15—CAM1修边凹模　16—CAM2滑块  

17—CAM1滑块    19—CAM2斜楔导板　20—CAM1斜楔导板  

21—修边凸模    22—冲孔凹模镶块  

23—下底板   24—CAM3斜楔导板

a）CAM2滑块

 b）冲孔凸模和固定板

图6 CAM2滑块及冲孔凸模、固定板

CAM2滑块

冲孔凸模和固定板
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的冲孔凸模和固定板，然后将CAM1滑块总成拆下

（沿倾斜方向吊出），最后拆下CAM2滑块总成。

模具装配过程与拆卸过程相反，不再赘述。可以看

出，模具装配和拆卸相对比较复杂，必须严格按照

操作指导书进行操作，否则可能会损伤模具。

6   结束语

吊楔修边、吊楔冲孔复合模具结构可以实现修边

方向与冲孔方向不同时一套模具即可完成修边冲孔，

基于NX软件下汽车模具智能化制造的开发与应用

杨兴，曹宇峰，周鹏

东风汽车公司技术中心  湖北武汉  430058

摘要：介绍了UG/NX的开发模块以及如何在NX软件平台下二次开发中使用MFC资源；并从模具生产前期技

术生产准备出发，介绍模具结构设计和数控编程开发应用实例，以提高模具设计和数控编程的工作效率及质

量，实现了模具前期相应工作环节的自动化、规范化和标准化。

关键词：汽车模具；UG；CAM；二次开发；NX；MFC；自动化

1   序言

汽车模具数字化制造的发展和三维实体设计的

普及使模具的全尺寸程序化设计和数控加工成为可

能。汽车模具在设计阶段，在N X软件平台上基于

PDM系统并结合汽车模具的应用需求，开发建立了

三维大型汽车模具智能设计系统；在数控编程CAM

阶段，泡沫整体加工、镶块加工和模具结构加工实

现了数字化的加工流程。因此，如何将模具结构设

计人员和数控编程人员从大量单一、机械性的工作

中解放出来，能将更多的精力放在前期设计优化和

标准化、提高加工效率等技术含量高的工作上，从

而提高设计和数控编程的效率及质量，成为亟待解

决的问题。

2   NX软件特点

在智能化制造系统开发前，设计特点如下。

（1）设计效率低  三维模具设计周期长，如斜

楔修边整形模具，设计装配图如图1所示，其设计周

期长达5个月，不能满足用户的要求。设计人员流动

性大，新手多，容易出现设计质量问题。简单重复

性工作内容多，设计工作非常辛苦，没有充分发挥

计算机辅助设计作用。 

高级工程师 杨兴

节省一套模具的目的。该模具结构已经在我公司完成

了大批量生产验证，已经成为标准典型结构。
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