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一种轿车后地板拉延模具结构，其下模座组

件包括下模座及设在下模座的第一凸模、第二凸

模、导滑板、墩死块及与气缸相连接的顶料器；下

模座上具有压边圈，第一凸模的表面包含后地板

产品备胎凹槽的底面和立面型面，第二凸模的表

面包含后地板产品法兰面上的部分型面。上模组

件包括上模座及设在上模座的上模座凹模及上

模座导板，上模座凹模与下模座上的第一凸模和

第二凸模匹配。压边圈设在下模座组件和上模座

组件之间，压边圈具有导板，压边圈的表面包含

后地板产品法兰面上的比较平缓的造型型面。本

发明通过双凸模结构，减小了板料尺寸，提高了

材料利用率，同时消除了拉延过程中由于板料流

动产生的产品的质量缺陷。
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1.一种轿车后地板拉延模具结构，其特征在于：包括上模座组件和下模座组件；

所述的下模座组件包括下模座(1)及设在下模座(1)的第一凸模(5)、第二凸模(6)、导

滑板(7)、墩死块(8)及与气缸相连接的顶料器(14)；下模座(1)上具有压边圈(2)，下模座

(1)上具有第一凸模挖空避让槽(9)和第二凸模挖空避让槽(10)；

第一凸模(5)的表面包含后地板产品备胎凹槽的底面和立面型面，第二凸模(6)的表面

包含后地板产品法兰面上的部分型面，是凹凸造型比较深的型面。

所述的上模组件包括上模座(3)及设在上模座(3)的上模座凹模(13)及上模座导板

(4)，上模座凹模(13)与下模座(1)上的第一凸模(5)和第二凸模(6)匹配；

所述的压边圈(2)设在下模座组件和上模座组件之间，压边圈(2)具有导板(11)，压边

圈(2)的导板(11)与上模座(3)完成合模动作；

压边圈(2)的表面包含后地板产品法兰面上的比较平缓的造型型面(12)。
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一种轿车后地板拉延模具结构

技术领域

[0001] 本发明涉及一种拉延模具，尤其涉及一种轿车后地板的拉延模具。

背景技术

[0002] 后地板是车身地板总成中一个重要零件，大多数后地板备胎凹槽形状较深，成型

难度大，传统拉延时，修边线设置在拉延凸模上，沿着产品边界进行工艺补充造型与压料面

连接，此种方式进一步增加了拉延深度，拉延时容易发生开裂和缩颈风险。且材料利用率较

低，造成材料成本高。

[0003] 其中一个改进工艺为，可以把备胎凹槽以外产品部分放在压料面上，可以降低拉

延深度，但放在压料面上的产品形状随拉延一体成型，对板料初期流动产生不利影响。

发明内容

[0004] 本发明的目的就是为了解决上述背景技术的不足，提供一种既能保证制件质量，

又能提高材料利用率的后地板的模具结构。

[0005] 本发明包括上模座组件和下模座组件；

[0006] 所述的下模座组件包括下模座及设在下模座的第一凸模、第二凸模、导滑板、墩死

块及与气缸相连接的顶料器；下模座上具有压边圈，下模座上具有第一凸模挖空避让槽和

第二凸模挖空避让槽；

[0007] 第一凸模的表面包含后地板产品备胎凹槽的底面和立面型面，第二凸模的表面包

含后地板产品法兰面上的部分型面，是凹凸造型比较深的型面。

[0008] 所述的上模组件包括上模座及设在上模座的上模座凹模及上模座导板，上模座凹

模与下模座上的第一凸模和第二凸模匹配。

[0009] 所述的压边圈设在下模座组件和上模座组件之间，压边圈具有导板，压边圈的导

板与上模座完成合模动作。

[0010] 压边圈的表面包含后地板产品法兰面上的比较平缓的造型型面。

[0011] 本发明的工作原理：

[0012] 压边圈上的二级拖杆受设备提供的压力顶起，此时压边圈通过导板与下模座发生

相对移动。上模座凹模与压边圈配合压紧，此过程中设置在压边圈上的后地板型面成型。随

后上模座和压边圈一起运动，通过和下模座的导滑板配合，同时与下模座发生相对移动。板

料流动成型，第一凸模、第二凸模与上模座凹模配合，直到压料板与下模座的墩死块接触，

成型到底，后地板完成拉延过程。

[0013] 本发明的工作过程：

[0014] 压边圈与下模座通过导板配合，压边圈受设备顶起力向上运动，压边圈静止时，上

模座开始向下运动，并与压边圈接触通过上模座导板与压边圈合模，此时压边圈上的造型

型面在板料上成型，随着上模座与压边圈一起向下运动，第一凸模、第二凸模开始工作。当

压边圈下部支撑平面与下模座的墩死块贴合，上模与下模合模完成，制件拉延成型结束。
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[0015] 本发明的后地板制件的形状除包含在第一凸模和第二凸模上以外，还包含在压边

圈上，省去了传统的工艺补充部分，节省了材料，提高了材料利用率，而且产品凹凸变化较

大的型面设置在第二凸模上，消除了由于板料在形状复杂的型面上流动所产生的制件缺

陷。

[0016] 本发明的有益效果：

[0017] 通过这第一凸模和第二凸模的双凸模结构，取消了拉延工艺的工艺补充造型，使

修边线设置在压料面上，减小了板料尺寸，提高了材料利用率，降低了材料成本，同时消除

了拉延过程中由于板料流动产生的产品的质量缺陷。

附图说明

[0018] 图1为本发明的剖视图。

[0019] 图2为本发明的下模座立体示意图。

[0020] 图3为本发明的压边圈示意图。

具体实施方式

[0021] 如图1、图2和图3所示，本发明包括上模座组件和下模座组件；

[0022] 所述的下模座组件包括下模座1及设在下模座1的第一凸模5、第二凸模6、导滑板

7、墩死块8及与气缸相连接的顶料器14；下模座1上具有压边圈2，压边圈2的结构如图1和图

3所示，下模座1上具有第一凸模挖空避让槽9和第二凸模挖空避让槽10；

[0023] 第一凸模5的表面包含后地板产品备胎凹槽的底面和立面型面，第二凸模6的表面

包含后地板产品法兰面上的部分型面，是凹凸造型比较深的型面。

[0024] 所述的上模组件包括上模座3及设在上模座3的上模座凹模13及上模座导板4，上

模座凹模13与下模座1上的第一凸模5和第二凸模6匹配。

[0025] 所述的压边圈2设在下模座组件和上模座组件之间，压边圈2具有导板11，压边圈2

的导板11与上模座3完成合模动作。

[0026] 压边圈2的表面包含后地板产品法兰面上的比较平缓的造型型面12。

[0027] 本发明的工作原理：

[0028] 压边圈2上的二级拖杆受设备提供的压力顶起，此时压边圈2通过导板11与下模座

1发生相对移动。上模座凹模13与压边圈2配合压紧，此过程中设置在压边圈2上的后地板型

面成型。随后上模座3和压边圈2一起运动，通过和下模座1的导滑板7配合，同时与下模座1

发生相对移动。板料流动成型，第一凸模5、第二凸模6与上模座凹模1配合，直到压料板与下

模座1的墩死块8接触，成型到底，后地板完成拉延过程。

[0029] 本发明的工作过程：

[0030] 如图1所示，压边圈2与下模座1通过导板11配合，压边圈2受设备顶起力向上运动，

压边圈2静止时，上模座3开始向下运动，并与压边圈2接触通过上模座导板4与压边圈2合

模，此时压边圈2上的造型型面12在板料上成型，随着上模座3与压边圈2一起向下运动，第

一凸模5、第二凸模6开始工作。当压边圈2下部支撑平面与下模座1的墩死块8贴合，上模与

下模合模完成，制件拉延成型结束。

[0031] 本发明的后地板制件的形状除包含在第一凸模5和第二凸模6上以外，还包含在压
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边圈2上，省去了传统的工艺补充部分，节省了材料，提高了材料利用率，而且产品凹凸变化

较大的型面设置在第二凸模6上，消除了由于板料在形状复杂的型面上流动所产生的制件

缺陷。
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图1

图2
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图3
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