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汽车冲压模具设计制造与维修研究

王 涛1 袁 奎2 孟庆阵3

陕西黄河工模具有限企业 陕西 西安 710000

摘 要：在全球化发展趋势的大环境下汽车领域获得了飞快的发展，促进了在我国汽车模具行业发展，使之进到

了一个新的技术环节，走向国际，行业竞争也越来越激烈。在汽车制造环节中运用冲压模具具备很多特点，汽车制造

生产率明显，与其它加工工艺对比这种方法明显好于别的加工工艺。因而冲压模具设计制造技术成为了考量在我国汽

车制造水准的重要因素与发展标示。在这个基础上，本文就汽车冲压模具的设计制造和维修有关问题展开讨论。
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引言

高质量汽车有汽车冲压模具技术支撑。汽车制造商

将最新冲压模具关键技术于汽车零部件的制造环节中，

生产出的汽车零部件品质更优质、特性更持久，企业

的生产成本也大幅度降低，获得了企业的生产成本。因

而绝大多数汽车制造商在生产中规模性应用冲压模具技

术，汽车冲压模具的设计制造与维修至关重要。

1��汽车冲压模具设计和制造

当今社会，汽车已经成为人们交通出行最主要的代

步工具之一，其质量的好坏会严重影响着大众的交通出

行品质，并且会直接关系到大家生命和财产安全。一

般，汽车冲压模具的使用寿命为60万次数至80万次。在
汽车冲压模具的设计和生产中，不但要进一步达到车体

零部件技术上的要求，并且高度重视在设计和制造环节

中运用的工业设备、操作模式、运输工具、模具安装及

废物处理等一系列问题。

在冲压模具的设计和制造环节中，应主要考虑下列

五个方面。①价格。在汽车冲压模具的设计和制造环节

中，首先要了解的影响因素就是它，他会危害商品最

后的销售量。②品质。因为汽车安全性能高低通常是由

冲压模具决定的，冲压模具的品质也直接关系产品的销

量。③个性化。在汽车冲压模具设计环节中，个性化也

是要考虑到的关键因素，并且要注重其维修保养层面，

使模具的部分可拆换性很强。针对经常换的零件，在设

计时需要设置更高规范。这会对供货和购买都非常有帮

助。但我国汽车行业对冲压模具人性化考虑到很少，但

是由于高度重视制造工艺生产过程的简单，模具零件规

范化方面存在缺乏，维修保养和维修等方面的难度比较

大。④原料。近些年，中国在汽车冲压模具制造的材料

种类上有着很大的优势，一般运用碳素钢和合金铸铁

等。⑤精密度。在模具生产过程中，精密度直接关系安

装结束后各零件之间契合度及其空隙一致性的表现[1]。

2��汽车冲压模具的数字化开发流程

汽车冲压模具的数字化开发是根据模具实体和有关

数字化模型所进行的，具有形象化便捷的特性，三维模

型能够转化为二维施工图纸，使用便捷。应用该方法

能够对产品工件开展成形可行性研究、缺点预测分析、

成形参数优化等，对降低成本、提高产品开发高效率以

及具有重大意义。其开发步骤大体如下所示。首先，运

用测量仪器得到零件的三维数据，得到零件的可成形信

息内容，得到模具型面的三维信息内容；其次，依据零

件的工艺原理编写数学模型，生产制造数据图表、曲线

图、成形数据后，分析其成形缺点，找到造成偏差的缘

故，再根据分析数据有效改动设计，优化产品工艺数学

模型；最终，将处理完毕的数据传送电子计算机，开展

三维曲面复建、工程监理三维数字模型，最终完成模具

三维数字化实体模型。该开发步骤根据实体到工程图纸

的观念，结合电子信息技术、图象处理、人工智能和基

础理论，融合社会经验，确保了产品从设计环节到制造

阶段的一致性。

3��汽车冲压模具设计考虑的因素

3.1  满足冲压工艺要求
汽车覆盖件冲压模具关键留意以下几个方面。一是

工艺流程实体模型名称和相匹配版本信息是否一致，且正

确与否；二是所采用的压力机型号规格型号是否符合使用

要求；三是模具尺寸是否满足技术标准，尤其是封闭式相

对高度是不是符合要求；四是留意坯件目标和产品工件方

位；五是坯件精准定位规定：六是一部分起重装置和撤架

设备方式；七是废弃物的清除方式及运输方位[2]。

3.2  安装调试方便
冲压模具的设备安装调试是所有工作中的最重要的

工作之一。为了方便调节，请于要校准的模具中设置调
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试材料结构。通常是冲压模具在压力手机上下载精准定

位构造；冲压机组装夯实位置和方向夯实构造的模具行

程安排限位器精度检查台。具体工作压力模型和授权委

托工作压力实体模型很有可能不一样。设计这几种冲压

机时一定要考虑设计主要参数。

3.3  运行工作的稳定安全
在汽车冲压模具的使用过程中，每一个环节都必须按

具体检测标准靠谱平稳地运作，期间不可发生零件松脱、

移位等所有不稳状况。运动中的零件必须追踪平稳、精确

可信赖的基本上精准定位。当冲击韧性对冲压模具零件有

缓冲作用时，安装也要严实夹持、精准定位。与此同时，

汽车冲压模具设计工作人员一定要注意，固定不动零件与

动零件中间的可靠性、安全系数间距，不但要全面综合性

职工人身安全，并且要了解数控车床与模具中间安全性。

如果有条件，可以设置安全防范厚钢板、安全隔离铁丝防

护网等承担安全转为机器设备[3]。

3.4  存放保管的便捷性
汽车冲压模具规模、规格也较大，相关负责人在对

它进行有效设计的过程当中，应充分融合模具的制造加

工工艺、运输标准、适用范围、贮存条件以及后期维

修阶段所涉及到的各种各样流动性、调节、开启、旋转

状况。因为汽车冲压模具体积较大，且占地总面积比较

大，在涉及到储存设备时，需要结合模具将来的储放位

置和方向储放方式，尽量降低汽车冲压模具在储存期产

生歪曲、变型、破损的几率，在符合室内空间规范使用

总体目标的前提下，确保了储放相关工作的合理性和为

了能简单化汽车冲压模具的管理工作，在设计模具时，

必须要在模具的凸出一部分贴了标志，其内容主要包括

模具编码、型号规格、布局方位等。

4��汽车冲压模具设计制造

4.1  设计制造要求
运用频率高是模具的主要特点，一般使用时间达70

万次数上下，模具性价比高可以达到80万次数，模具的
品质一定要重视模具设计方案。从总体上，不仅要考虑

工艺结构难题，还要对模具的机械加工、组装、调节、

运输中等各个环节加以控制及管理，确保定制的模具具

有很高的主导性和结构型。此外，工艺质量时应充分考

虑模具安全性是不是非常容易维修保养。

4.2  模具材料选择
冲压加工模具设计方案前，应全方位考虑到模具的

作业条件、生产制造总数、其模具材料强度、强度等特

性能不能达到使用寿命规定，在这里选择适合的模具原

材料。模具各零件原材料确认后，应进行拉伸实验、硬

度试验等检测，然后进行原材料成分检测。此外，在模

具设计方案校正环节，需要明确模具原材料，并且在检

验环节开展模具特性较为。除此之外，检验环节还需要

对拉深模等型面要求高的模具开展表层超声波检测，查

验模具微裂纹，保证模具材料合乎质量标准，生产制造

零件达到大批、高冲孔机次数的生产目标[4]。

4.3  设计方法
首先，针对凹凸不平模具的尺寸，其规格和型号需要

通过工作员很多准确的数值计算严苛求取。其一，针对凸

模，结构主要是由生产制造按照其必须加工制作汽车零部

件确定。此外，在冲压加工模具的制造阶段，一般用柳丁

结构加固，或是用溶点相对较低的金属化合物的一部分固

定不动。其二，凹模都是来自生产制造的汽车零部件的构

造，凹模生产制造结束后，一般立即装作成凸模。因而，

凹模的规格尺寸规格与凸模息息相关，必须通过恰当严实

计算公式来决定。在预估模具规格尺寸规格的前提下，对

组成模具的零件也进行了周密的测算，进而达到根据工程

图纸直接组装冲压加工模具的效果。

其次，冲压加工间距主要指汽车冲压加工模具中凹

凸不平模具边缘的规格尺寸规格，这个区域的规格尺寸

规格直接关系未来生产加工的汽车零部件，也严重危

害模具的总体服务周期。因而，相关负责人在规划汽车

冲压加工模具时，应根据实际情况合理设计间隔。参考

汽车冲压加工模具，要参照生产制造汽车模具的质量标

准，挑选最切合实际的冲压加工，制定切合实际状况的

间距范畴。随后找到该标准中最合理的间距，并将其作

为固定不动规范。在这过程中，务必特别注意的是模具

将来的服现役也会产生一定程度的损坏。因而，该间距

也随之服务项目时间的延长而扩张[5]。

4.4  设计工艺
针对汽车冲压加工模具的设计技术，冲压加工模具设

计师必须了解2个核心内容。第一，冲裁设计技术。板料
与汽提装置的关联必须冲裁件设计技术，板料与汽提器理

应能触碰、夯实。工作上，凸模降低，直至凸模和板料彻

底密切触碰。与此同时，在凸模与凹模触碰的过程当中，

使其具有动态性作用，使板料震动，使凸模与凹模2个模
具相互分离，能消除原材料板，全部工作过程是冲裁件健

身运动。因而，在这种操作中，务必控制排出来板，严格

要求排出来板移动途径。第二，弯曲设计技术。凸模降低

时，板料与出模机必须要在接触过程中夯实，待凸模与板

料彻底接触时，才可以下降到凹模，且凸模、凹模和板料

能相对性挪动。这时，板料样子慢慢转变，弯曲歪曲产生

变化，凸模和凹模相互分离，在液压杆的影响下被挤压。
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全部工作过程是弯曲健身运动。

5��汽车冲压模具的维修

5.1  外部零件维修
汽车冲压加工模具是当代汽车生产加工产业链全方

位发展不可或缺的一部分，汽车冲压加工模具不仅给当

代汽车产业链加工增添了便捷，又为汽车技术维修相关

工作的开展带来了更为规范有序技术支持。从汽车零部

件检修原材料的角度来讲，汽车冲压加工模具也可以根

据其汽车主要材料，实行汽车材质全面分析。比如，在

汽车正在维修碰到对应的汽车外饰建筑涂料掉下来时，

采用传统的汽车修复喷涂形式进行维修时，维修工人应

该根据汽车外饰建筑涂料脱落地区，推行大面积喷涂方

案，中后期操作过程中若有喷涂不正确，会让汽车外饰

造成伤害。选用汽车冲压加工模具开展汽车表面操作

时，维修员仅需依据模具开展汽车表面精准定位，针对

性地开展喷涂解决，汽车外界零件的检修高效率将进一

步提高，其保护实际效果得到保证[6]。

5.2  修边和洞胶布问题
修理技术生产具体分析表明，修边挂料和洞胶布问

题会受下料设备及模具冲压加工产生的影响，这也是产

生修边和开洞胶布等问题的核心，很容易引起商品质量

问题。为了能解决这一问题，维修保养职工务必及早发

现存在的不足，融合冲压件的焊接方法调节模具，并采

取一定对策调节模具的刀块和下料板，保证模具的工作

效能。

5.3  冲孔废料堵塞问题
修理技术冲孔机废料阻塞是冲压加工生产中很容易

遇到的问题。为了解决这个问题，务必查验废料排出通

道光滑度，调节废料排出安全通道的结构和排出方式。

这不仅仅是防止冲孔机废弃物阻塞问题的核心，并且能

确保光洁和两面视角，使废弃物排出来流畅。

5.4  刀口刀溢
刀溢状况在模具应用之中非常普遍，是冲压加工模

具维修的关键。的因素有很多种，但可能会影响模具的

品质。一般根据刃外溢问题进行解决，刃外溢程度较钟

头，要用数控磨床打磨抛光刃外溢处，电焊焊接固定不

动避免二次刃溢。进行焊接要用适宜模具原材料的焊丝

开展，一般采用喷焊方法进行焊接。

5.5  卡模
在模具冲压加工环节中，若出现模不灵活甚至卡死

现象时，应立即停止一切生产制造活动，探寻故障现

象，故障检测。不然，常见故障带来的后果不可估量。

造成三合一常见故障的主要原因是皮带输送机走刀间

距、原材料卡紧、调节松驰不合理；生产过程中走刀间

距产生变异的皮带输送机常见故障；原材料呈弧型，总

宽非常不好，毛边大；模具冲压加工出现异常、长刀弯

曲造成输电线直径不够，下模拉料；弯曲和撕破不能很

好地左右倒料；引板脱材作用设置不合理；原材料过

薄，在走刀过程中需要产生涨缩；模具搭建不合理，与

输送带垂直度偏差比较大。产生上述所说情况时，应重

新规划模具并立即检修。务必按时拆换原材料，控制给

料品质，清除原材料之间弯曲，维修冲孔机凸、凹模。

调节跳电弹簧的力，调整弹簧片，防止胶布沾到胶布。

皮带输送机与模具中间必须设置上下压板、上下压板的

安全性开关，如果需要再次搭建模具。

6��结束语

我国在汽车冲压加工模具生产制造中取得了一定的

造就，却还存在很多难题，在对它进行设计的时候过度

高度重视模具自身，具有极强的随机性，对生产工艺

流程合理化考虑到少，规范化程度低，维修保养难度极

大。相关人员应积极推进，进一步设定合乎我国基本国

情、合理的冲压加工模具生产设计管理体系，促进我国

汽车领域科学合理的快速发展。
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