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(57)摘要

一种冲压修边模具结构，包括上模第一修边

模具、上模刺破刀、上模第二修边模具、下模废料

刀和下模修边模具；上模刺破刀可拆卸更换，上

模刺破刀工作时安装在上模第一修边模具中，下

模废料刀低于下模修边模具，下模废料刀与所述

下模修边模具有间距。本发明通过一种可以拆换

刺破刀的冲压修边模具结构，既有利于刺破刀刃

口的日常维修维护，也可以单独对刺破刀的材料

和热处理工艺进行选择，同时，也可以把刺破刀

作为类似标准件一样，应用到不同模具当中，进

行标准化管理，从而可以降低加工制造成本。此

外，该修边模具结构在生产过程中解决了在废料

刀位置产生废料屑的问题。
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1.一种冲压修边模具结构，其特征在于：包括上模第一修边模具(1)、上模刺破刀(2)、

上模第二修边模具(3)、下模废料刀(4)和下模修边模具(5)，所述上模刺破刀(2)可拆卸更

换，所述上模刺破刀(2)安装在上模第一修边模具(1)中，下模废料刀(4)低于下模修边模具

(5)，下模废料刀(4)与下模修边模具(5)具有间距。

2.根据权利要求1所述的一种冲压修边模具结构，其特征在于：所述上模刺破刀(2)为

独立模具，通过螺栓和键连接到上模第一修边模具(1)上。

3.根据权利要求1所述的一种冲压修边模具结构，其特征在于：所述上模刺破刀(2)与

下模废料刀(4)配合面的刀尖角度为α，所述α的取值范围是60°-80°；上模刺破刀(2)与下模

修边模具(5)配合面的刀尖角度为β，所述β的取值范围是60°-80°；上模刺破刀(2)的高度为

h，h的取值范围是2mm-6mm；

所述下模废料刀(4)与下模修边模具(5)在垂直方向上设有间隙a，a的取值范围是3mm-

8mm；

所述下模废料刀(4)与下模修边模具(5)在水平方向上设有间隙b，b的取值范围是3mm-

8mm。
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一种冲压修边模具结构

技术领域

[0001] 本发明涉及冲压领域，具体是一种带刺破刀的冲压修边模具结构，尤其是一种可

以拆换刺破刀的冲压修边模具结构。

背景技术

[0002] 汽车外覆盖件冲压生产过程中，修边工序容易产生废料屑，影响覆盖件表面质量，

造成生产停台。废料屑产生的位置主要集中在有废料刀的位置，其产生的主要原因是废料

切断机构不合理，使上模修边模具和下模修边模具、下模废料刀在修边过程中先将板料撕

裂，再进行二次剪切，从而产生废料屑。

[0003] 为了优化废料切断机构，目前在上模修边模具与下模修边模具、下模废料刀配合

位置设置尖状凸起，即刺破刀，如图1所示，使得修边过程板料首先被刺破而非撕裂，消除板

料的二次剪切，解决了在废料刀位置产生废料屑的问题。

[0004] 上述专利所提及的刺破刀与上模修边模具为一整体，存在以下不足：一是刺破刀

刃口维修时，需要将整个上模修边模具拆下；二是刺破刀材料与修边模具材料相同。

发明内容

[0005] 本发明的目的是消除由于二次剪切产生的废料屑问题，同时提出一种可拆换的刺

破刀结构，有利于后续模具的维修及成本控制。

[0006] 一种冲压修边模具结构，包括上模第一修边模具、上模刺破刀、上模第二修边模

具、下模废料刀和下模修边模具；所述上模刺破刀可拆卸更换，所述上模刺破刀工作时安装

在所述上模第一修边模具中，所述下模废料刀低于所述下模修边模具，所述下模废料刀与

所述下模修边模具有间距。

[0007] 所述上模刺破刀通过螺栓和键连接到所述上模第一修边模具上。

[0008] 所述上模刺破刀与所述下模废料刀配合面的刀尖角度为α，所述α的取值范围是

60°-80°。

[0009] 所述上模刺破刀与所述下模修边模具配合面的刀尖角度为β，所述β的取值范围是

60°-80°。

[0010] 所述上模刺破刀的高度为h，所述h的取值范围是2mm-6mm。

[0011] 所述下模废料刀与所述下模修边模具在垂直方向上设有间隙a，所述a的取值范围

是3mm-8mm。

[0012] 所述下模废料刀与所述下模修边模具在水平方向上设有间隙b，所述b的取值范围

是3mm-8mm。

[0013] 本发明的有益效果：

[0014] 本发明通过一种可以拆换刺破刀的冲压修边模具结构，既有利于刺破刀刃口的日

常维修维护，也可以单独对刺破刀的材料和热处理工艺进行选择，同时，也可以把刺破刀作

为类似标准件一样，应用到不同模具当中，进行标准化管理，从而可以降低加工制造成本。
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此外，该修边模具结构在生产过程中解决了在废料刀位置产生废料屑的问题。

附图说明

[0015] 图1为现有技术中上模刺破刀与上模第一修边模具为一整体结构示意图。

[0016] 图2为本发明中上模刺破刀与上模修边模具为分体结构示意图。

[0017] 图3为本发明修边模具结构正视图。

[0018] 图4为本发明修边模具结构轴视图。

[0019] 图5为本发明刺破刀示意图。

[0020] 图6为本发明下模修边模具和下模废料刀的轴视图。

[0021] 图7为本发明修边模具结构处于修边工序中的示意图。

具体实施方式

[0022] 如图2、图3和图4所示，本发明包括上模第一修边模具1、上模刺破刀2、上模第二修

边模具3、下模废料刀4和下模修边模具5，所述上模刺破刀2可拆卸更换，所述上模刺破刀2

工作时安装在所述上模第一修边模具1中，所述下模废料刀4低于所述下模修边模具5，所述

下模废料刀4与所述下模修边模具5具有间距。

[0023] 所述上模刺破刀2为独立模具，通过螺栓和键连接到上模第一修边模具1上。上模

刺破刀2为独立模具，一方面有利于刺破刀刃口的日常维修维护，另一方面也可以单独对刺

破刀的材料和热处理工艺进行选择，此外，也可以把刺破刀作为标准件一样，应用到不同模

具当中，进行标准化管理，从而可以降低加工制造成本。

[0024] 如图5所示，所述上模刺破刀2与下模废料刀4配合面的刀尖角度为α，所述α的取值

范围是60°-80°。上模刺破刀2与下模修边模具5配合面的刀尖角度为β，所述β的取值范围是

60°-80°。上模刺破刀2的高度为h，h的取值范围是2mm-6mm。

[0025] 如图3所示，所述下模废料刀4与下模修边模具5在垂直方向上设有间隙a，a的取值

范围是3mm-8mm。

[0026] 如图6所示，所述下模废料刀4与下模修边模具5在水平方向上设有间隙b，b的取值

范围是3mm-8mm。

[0027] 如图7所示，工作时，上模刺破刀2首先接触并刺破板料6，而非撕裂板料6；随着上

模第一修边模具1、上模第二修边模具3和上模刺破刀2继续向下运动，上模第一修边模具2、

上模第二修边模具3与下模修边模具5配合完成制件与废料的分离，上模第一修边模具1与

下模废料刀配合完成废料的切断。

[0028] 该可拆换刺破刀冲压修边模具结构，使得修边过程板料首先被刺破而非撕裂，消

除板料的二次剪切，解决了在废料刀位置产生废料屑的问题。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7
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