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左右侧尾灯支架三序六腔合模模具

(57)摘要

一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其

下模组件的下座体中部对称设有两个修边冲孔

下模芯，修边冲孔下模芯的外侧对称设有两个修

边侧修边下模芯和两个修边下模芯，修边侧修边

下模芯的外侧设有第一斜导座，修边下模芯的外

侧设有第二斜导座和第三斜导座；上模组件的上

座体内对应滑动安装有两个上压料芯，上压料芯

的周围设有上模刀，上压料芯外侧设有修边侧修

边一体模芯，该一体模芯的一侧设有上模刀，一

体模芯的另一侧设有第二斜锲和第三斜锲，第二

斜锲上设有上模刀；该模具实现了对左右件的同

步逐级多工序作业，并实现了对工件的多角度修

边作业，减少了侧尾灯支架的加工工序，降低了

生产成本。
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1.一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，包括上模组件和下模组件，其特征是：

下模组件的下座体中部对称设有两个修边冲孔下模芯，修边冲孔下模芯的外侧对称设

有两个修边侧修边下模芯和两个修边下模芯，修边侧修边下模芯的外侧设有第一斜导座，

修边下模芯的外侧设有第二斜导座和第三斜导座；上模组件的上座体内对应滑动安装有两

个上压料芯，上压料芯的周围设有上模刀，上压料芯外侧的滑动腔内设有修边侧修边一体

模芯，该一体模芯的一侧设有上模刀，其中一个上模刀安装在第一斜锲上，一体模芯的另一

侧设有第二斜锲和第三斜锲，第二斜锲上设有上模刀，第三斜锲上设有梯形上模刀。

2.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述上压

料芯的一侧设有圆形冲头，修边冲孔下模芯上对应设有凹模腔。

3.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述的滑

动腔内设有为模芯提供滑动支撑的气弹簧，并设有退料螺栓。

4.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述两个

上压料芯之间的上座体上设有上切断刀，下座体的对应位置设有下切断刀。

5.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述修边

侧修边下模芯和修边下模芯的外侧均设有限位块。

6.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述下座

体的两端中间均设有导向槽，导向槽内设有导柱，上座体的两端中间均设有导向台，导向台

内对应设有导向孔。

7.根据权利要求1所述的一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，其特征是：所述修边

侧修边下模芯和修边下模芯外侧的下座体上均设有到底块，并在下座体的四角部设有搬运

支撑块。
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左右侧尾灯支架三序六腔合模模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及汽车模具领域，尤其涉及一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模

具。

背景技术

[0002] 汽车尾灯固定安装在车身后部的左右两侧，用于夜间行车时提示后方车辆前面有

汽车存在，同时还能够显示出前后两车之间的位置关系。汽车尾灯安装区域的钣金结构较

为复杂，通常采用尾灯支架安装汽车尾灯。尾灯支架通过冲压模具进行冲压制作，由于尾灯

支架内部具有较多的曲面结构，并需要在侧曲面上开设各种与车身对接的装配孔，目前主

要是采用多套模具从各个角度进行侧冲孔和修边侧修边，工序较为复杂，并且目前多为左

右件分开双工位冲压制作，因此具有工序优化和冲压效率提高的空间。

实用新型内容

[0003] 为了解决上述问题，本实用新型提出一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具。

[0004] 本实用新型的技术方案是：一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，包括上模组

件和下模组件，下模组件的下座体中部对称设有两个修边冲孔下模芯，这两个模芯之间设

有一定间距，修边冲孔下模芯的外侧对称设有两个修边侧修边下模芯和两个修边下模芯，

修边侧修边下模芯的外侧设有第一斜导座，该斜导座固定安装在一个斜台上，并在该斜导

座的一侧设有滑动块，修边下模芯的外侧设有第二斜导座和第三斜导座；上模组件的上座

体内对应滑动安装有两个上压料芯，上压料芯的周围设有上模刀，该上模刀与修边冲孔下

模芯的边沿对应，上压料芯外侧的滑动腔内设有修边侧修边一体模芯，该一体模芯的一侧

设有上模刀，其中一个上模刀安装在第一斜锲上，第一斜锲和第一斜导座上下正对，一体模

芯的另一侧设有第二斜锲和第三斜锲，第二斜锲和第二斜导座上下正对，第三斜锲和第三

斜导座上下正对，第二斜锲上设有上模刀，第三斜锲上设有梯形上模刀。

[0005] 优选的，所述上压料芯的一侧设有圆形冲头，圆形冲头通过冲头座与上座体固定

连接，修边冲孔下模芯上对应设有凹模腔。

[0006] 优选的，所述的滑动腔内设有为模芯提供滑动支撑的气弹簧，气弹簧内滑动安装

有导正销，并设有退料螺栓。

[0007] 优选的，所述两个上压料芯之间的上座体上设有上切断刀，下座体的对应位置设

有下切断刀。

[0008] 优选的，所述修边侧修边下模芯和修边下模芯的外侧均设有限位块，该限位块的

上部内侧设有导向斜面。

[0009] 优选的，所述下座体的两端中间均设有导向槽，导向槽内设有两个导柱，上座体的

两端中间均设有导向台，导向台内对应设有两个导向孔。

[0010] 优选的，所述修边侧修边下模芯和修边下模芯外侧的下座体上均设有到方形的底

块，并在下座体的四角部设有搬运支撑块，该搬运支撑块采用铰接的连接方式。
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[0011] 本实用新型的有益技术效果是：该模具内合理布置了两组模芯，侧尾灯支架的左

右件在中间的模芯进行冲孔修边之后，能够分别向外进行修边和侧修边作业，实现了对左

右件的同步逐级多工序作业，并且模具内布置了上下模刀进行修边，并通过斜锲驱动模刀

移动对工件进行侧修边，实现了对工件的多角度修边作业，减少了侧尾灯支架的加工工序，

降低了生产成本，实现了侧尾灯支传统加工方式的优化改进。

附图说明

[0012] 图1是本实用新型的立体结构示意图；

[0013] 图2是下模组件的立体结构示意图；

[0014] 图3是上模组件的立体结构示意图；

[0015] 图4是两个上压料芯的立体结构示意图；

[0016] 图5是两个修边侧修边一体模芯的立体结构示意图；

[0017] 图6是第三斜锲的立体结构示意图；

[0018] 图7是图6的A‑A向剖视图。

[0019] 图中，01.上模组件、11.上座体、12.上压料芯、121.滑孔、122.摩擦块、123.行程限

位板、13.上模刀、14.修边侧修边一体模芯、151.第一斜锲、152.第二斜锲、153.第三斜锲、

154.梯形上模刀、16.圆形冲头、17.气弹簧、18.退料螺栓、19.上切断刀、20.导向孔、02.下

模组件、21.下座体、211.第一斜导座、212.第二斜导座、213.第三斜导座、22.修边冲孔下模

芯、23.修边侧修边下模芯、24.修边下模芯、25.凹模腔、26.下切断刀、27.限位块、28.导柱、

29.到底块、30.搬运支撑块、41.固定座、411.滑槽、412.限位条、42.滑动座、421.滑块。

具体实施方式

[0020] 实施例一，参见说明书附图1‑7，一种左右侧尾灯支架三序六腔合模模具，包括上

模组件01和下模组件02，下模组件02的下座体21中部对称设有两个修边冲孔下模芯22，左

右侧尾灯支架对称放置在两个修边冲孔下模芯22上，修边冲孔下模芯22的外侧对称设有两

个修边侧修边下模芯23和两个修边下模芯24，修边下模芯24位于修边侧修边下模芯23的外

侧，修边侧修边下模芯23的外侧设有第一斜导座211，修边下模芯24的外侧设有第二斜导座

212和第三斜导座213；上模组件01的上座体11内对应滑动安装有两个上压料芯12，上压料

芯12的周围设有上模刀13，上压料芯12压紧工件之后其周围的上模刀13向下移动对工件进

行修边，上压料芯12外侧的滑动腔内设有修边侧修边一体模芯14，该一体模芯的一侧设有

上模刀13，其中一个上模刀13安装在第一斜锲151上，第一斜锲151上的上模刀13用于对工

件对应侧整形，其余的上模刀13进行普通整形，一体模芯的另一侧设有第二斜锲152和第三

斜锲153，第二斜锲152上设有上模刀13，第三斜锲153上设有梯形上模刀154，所述上压料芯

12上设有与圆形冲头16位置对应的滑孔121，并在该上压料芯12的侧面设有摩擦块122，修

边侧修边一体模芯14的侧面也设有摩擦块122。

[0021] 所述的第二斜锲152包括固定座41和滑动座42，固定座41的斜面上设有滑槽411，

滑槽411的两侧设有限位条412，滑动座42的侧面上设有滑动连接在滑槽411内的滑块421，

上模刀13固定连接在滑动座42上。

[0022] 所述上压料芯12的一侧设有圆形冲头16，修边冲孔下模芯22上对应设有凹模腔
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25，合模时圆形冲头16从上压料芯12伸出进入到凹模腔25内，实现对工件的冲孔。

[0023] 所述的滑动腔内设有为模芯提供滑动支撑的气弹簧17，并设有退料螺栓18，气弹

簧17用于对模芯提供弹性支撑，并在滑动腔的端口处设有行程限位板123，限制模芯的滑动

形成，退料螺栓18能够从模芯伸出顶压工件，避免其被带起来，帮助退料。

[0024] 所述两个上压料芯12之间的上座体11上设有上切断刀19，下座体21的对应位置设

有下切断刀26，上下切断刀26用于将修边出来的较长废料切断，避免其出现排料困难容易

堵塞的现象。

[0025] 所述修边侧修边下模芯23和修边下模芯24的外侧均设有限位块27，限位块27将工

件限制到准确的冲压位置，避免其出现位置偏差。

[0026] 所述下座体21的两端中间均设有导向槽，导向槽内设有导柱28，上座体11的两端

中间均设有导向台，导向台内对应设有导向孔20，合模过程中导向台在导向槽内滑动，导柱

28插入到导向孔20内，形成合模导向机构，用于保证合模精度。

[0027] 所述修边侧修边下模芯23和修边下模芯24外侧的下座体21上均设有到底块29，到

底块29用于支撑住上模组件01，避免过度冲压，并在下座体21的四角部设有搬运支撑块30，

搬运支撑块30用于支撑在上座体11和下座体21之间，避免上下模芯接触出现摩擦损伤。

[0028] 本实用新型的工作过程为：将侧尾灯支架的左右件分别放置在两个修边冲孔下模

芯22上，驱动上模组件01向下移动上压料芯12周围的上模刀13对工件修边，圆形冲头16从

上压料芯12伸出进入到凹模腔25内对工件冲孔，然后将修边冲孔之后的两工件分别放置到

两侧的修边侧修边下模芯23上，驱动上模组件01再次向下移动，在斜锲和上模刀13的组合

作用下，对工件进行修边和侧修边，上模组件01再次升起之后将其放置到修边模芯上进行

最后的修边工序，实现了对左右件的同步逐级多工序作业，以及对工件的多角度修边作业，

减少了侧尾灯支架的加工工序，降低了生产成本。
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图 1
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图 2
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图 3

说　明　书　附　图 3/7 页

8

CN 220347006 U

8



图 4
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图 5
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图 6
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图 7
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