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基于短工序的发动机罩外板翻边

退件方式分析
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摘要：为了降低汽车企业生产成本，提高各车型生产效率，基于汽车主机厂多个生产平台，介绍四角侧翻边两

种方式 、前端及后角侧翻边方式 、两侧侧翻边方式和三侧侧翻边方式五种不同翻边形式的发动机罩外板翻边

机构，并深入讨论这五种能够在同一工序完成所有翻边工作的退件结构及其优缺点，可节约模具生产成本约

110万元，达成节约成本的目的，也为设计者在后续发动机罩外板模具优化工序数及退件机构选用提供参考。
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随着汽车市场竞争激烈化，各车企都开启价格

战，随之而来的就是车企的成本压力[1，2]。冲压模具作

为车型开发中一项较大的投资，是降低成本的重中之

重。而缩短冲压模具工序数是冲压模具降低成本最直

接有效的方式[3]。

发动机罩（简称发罩）外板是外覆盖件中较为重

要的一个零件[4]。发罩外板模具投资较多且制造工艺简

单，是缩短冲压模具工序（简称短工序），降低模具

投资的突破口[5～7]。

由于发罩外板的形状及压合工序对翻边角度的要

求，造成发罩外板翻边时局部或大部分区域需要进行

侧翻边，而侧翻边工序的退件方式就成为影响发罩外

板模具工序数的一个重要因素。本文对短工序的发动

机罩外板模具采用的翻边退件方式分别进行介绍。

翻边退件机构介绍

1.“四角侧翻”形式

“四角侧翻”形式是指发罩与前大灯搭接处及铰

链位置为侧翻边，其他位置为直翻边的发罩外板翻边
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形式，如图1所示，其中方框内区域为侧翻边，其他

位置为直翻边。此种形式是最常见的发罩外板翻边形

式。

                

图1 “四角侧翻”发罩外板      

“四角侧翻边”形式的发罩外板可以采用如图2所

示的退件方式进行翻边退件，图2中标s的部分为固定

凸模，标a的部分为活动镶块。在翻边后取件时，活动

镶块由气缸驱动沿箭头方向向内运动，脱离制件侧翻

边，机械手将制件取走。

                     

图2 “四角侧翻”发罩外板退件机构

 优点：节省工序，可以在同一序完成所有翻边内

容。

 缺点：固定凸模与活动镶块接缝位置强度不良。

当空间不足以布置图2形式退件机构时，可以采用

如图3所示的形式。图3中标b的部分为活动凸模（用作

活动镶块驱动），标a的部分为活动镶块。此机构工作

过程如图4所示，压件时，上模压料板向下运动，压到

活动凸模b上，使活动凸模b向下运动，活动凸模b通过

导板与活动镶块a连接，使活动镶块a沿线1方向移动，

在开始翻边前活动凸模b及镶块a到达工作位置；退件

时，上模压料板抬起，活动凸模b及镶块a通过氮气缸驱

动沿线2方向运动，活动凸模b抬起，活动镶块a向内运

动，躲开制件侧翻边，机械手将制件抓走。

优点：节省空间，针对尺寸较大的发罩使用；通

过优化可以在一序中完成所有翻边工作，亦可用作更

复杂的翻边形式。

缺点：凸模结构复杂，装配、保养困难；导向研

配困难。

2.“前端及后角侧翻”形式

“前端及后角侧翻”形式是指发罩与大灯、格栅

连接处及铰链位置为侧翻的发罩外板形式。如图5所

示，方框内为侧翻边，其他部分为直翻边。

“前端及后角侧翻”形式发罩外板翻边序退件机

构可以选择如图6所示形式，标记s部分为固定凸模，标

记a、b的部分为活动镶块。翻边退件时，镶块b首先沿

箭头方向向内移动，镶块b到位后，镶块a沿着箭头方向

向内移动，躲开制件全部侧翻边部分，机械手将制件

抓走。两活动镶块接缝位置采用空开方式躲避，如图7

所示。

图3 节省空间退件机构的整体布局         

图4 局部剖面图

图5 “前端及后角侧翻”形式 
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优点：节省工序，可以在一序中完成所有翻边工

作。

缺点：凸模结构复杂，装配、保养困难；镶块接

缝位置强度差，易损坏；固定凸模强度差，易损坏。

3.“两侧侧翻边”形式

“两侧侧翻”形式是指发罩与前大灯、翼子板搭

接位置为侧翻边，其他位置为直翻边的发罩外板形

式，如图8所示，图中方框内部分为侧翻边。

“两侧侧翻”形式的发罩外板翻边退件机构可以

采用如图9所示形式，图中标记s部分为固定凸模，标

记a、b部分为活动镶块。翻边退件时，镶块a沿着图

10中箭头方向向下运动，楔形导板平面段脱开（见图

11），镶块b沿图12中箭头方向斜向下运动，躲开制件

图6 “前端及后角侧翻”退件结构的整体布局

a）镶块接缝位置躲避 

  b）退件机构的整体布局

图7 退件机构的整体及内部结构

图10 内部结构  

 图11 楔形导板

 图12 局部剖面图

图8 “两侧侧翻”形式      

图9 “两侧侧翻”退件机构整体布局
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退件机构的目的是实现短工序，故本文介绍的退

件机构的优点均为可以单序完成全部翻边工作，而其

缺点则视翻边的复杂程度而定。基本上是翻边形式越

复杂，退件机构缺点越多。但这些缺点均非致命问

题，后续可以根据发罩外板的翻边需求进行退件机构

选择，希望对后续车型发动机罩外板的模具设计及工

艺设计时工序数设定起到一定的借鉴作用。
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图13 “三侧侧翻”形式   图14 “三侧侧翻”退料机构的整体布局

图15 连杆机构剖面图

侧翻，机械手将制件抓走。

优点：节省工序，可以在一序中完成所有翻边工

作。

缺点：活动镶块b质量大，气压不足时，动作慢。

4.“三侧侧翻”形式

“三侧侧翻”形式是指发罩与格栅、前大灯、翼

子板搭接位置全部为侧翻边的发罩外板形式，此形式

是发罩翻边最复杂的形式，如图13所示。 

“三侧侧翻“形式发罩外板的翻边退件机构可采

用如图14所示形式，图中标记s的部分为固定凸模，标

记a、b、c的部分为活动镶块。翻边退件时，镶块a首先

沿箭头方向向上运动，与镶块b脱开；然后镶块b沿箭

头方向内运动，镶块b到位后，镶块c通过连杆机构由气

缸驱动斜向下运动（见图15），镶块c脱开制件；最后

图14中标记1的推料装置由气缸驱动将制件向前推，使

制件侧翻边位置躲开，机械手将制件抓走。

 优点：节省工序，可以在一序中完成复杂翻边工

作。

缺点：受制件形状限制，必须“后大前小”，制

件向前推不能存在干涉才可以使用；后部活动镶块c质

量大，气压不足时，动作慢；气动推件后，较难保证

制件位置准确；凸模结构复杂，装配、保养困难。

结语

本文针对“四角侧翻边”的两种方式 、“前端及

后角侧翻边”方式 “两侧侧翻边”方式和 “三侧侧翻

边”方式形式的发罩外板退件机构进行分析，并介绍

了在同一工序完成所有翻边的退件机构并阐述其优缺

点，基本涵盖了发动机罩外板可能出现的翻边形式。

一般由四序模具缩减至三序模具，可降低成本约110万

元，不同制件节约成本亦有区别，不能一概而论。


