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(57)摘要

本新型公开一种汽车前围挡板盖板连续冲

压模具,包括上模座、上模板、下模板及下模座,

还包括进料槽和下料槽；上模座通过导柱配合轴

套与下模板活动连接并匹配冲压模具的合模/脱

模；上模板底端上设沿横向方向依次设置冲侧边

凸模、裁切凸模、翻边凸模、钻孔固定模及裁断凸

模,下模板上匹配设冲侧边下模、裁切下模、翻边

下模、钻孔固定下模及裁断下模,钻孔固定下模

旁侧还设侧边翻孔组件,冲侧边凸模、裁切凸模、

翻边凸模、钻孔固定模及裁断凸模分别与冲侧边

下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断

下模合模或脱模,并配合侧边翻孔组件,匹配对

五金板材依次进行冲侧边、裁切、翻边、侧边翻孔

和裁断而成型为单体前围挡板盖板。
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1.一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于:包括自上而依次设置的上模座、

上模板、下模板及下模座,还包括设在冲压模具横向两端的进料槽和下料槽；所述上模座底

端设若干导柱,每一导柱能活动插入设在下模板匹配位置上的轴套内,匹配所述冲压模具

的合模/脱模；所述上模板底端上设若干沿横向方向依次设置的成型模,所述若干成型模包

括冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模、钻孔固定模及裁断凸模,所述下模板上设在位置上与

若干成型模相匹配的冲侧边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断下模,所述下

模板上与钻孔固定下模相匹配的位置上还设侧边翻孔组件,所述冲侧边凸模、裁切凸模、翻

边凸模、钻孔固定模及裁断凸模分别与冲侧边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及

裁断下模合模或脱模,并配合所述侧边翻孔组件,匹配对五金板材依次进行冲侧边、裁切、

翻边、侧边翻孔和裁断而成型为单体前围挡板盖板。

2.根据权利要求1所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于,所述上模

座底端设若干定位轴套，所述定位轴套竖向贯穿所述上模板并伸出,所述下模板上固设在

数目上和位置上与定位轴套相匹配的定位销,所述冲压模具合模，所述定位销竖向插入匹

配的定位轴套,匹配冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模、钻孔固定模及裁断凸模分别与冲侧

边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断下模合模或脱模。

3.根据权利要求1所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于,所述上模

座上的四角上通过轴承固设四竖向延伸的导柱,所述下模板上与四导柱匹配正对的位置上

固设轴套。

4.根据权利要求1所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于,所述上模

座与所述上模板通过螺栓固接,所述下模板通过沿横向方向等间隔设置的方铁配合螺钉与

下模座固接。

5.根据权利要求1～4任一项所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在

于,所述上模板底端设两排成型模,每一排成型模的冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模和钻

孔固定模与另一排成型模的冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模和钻孔固定模在位置上纵向

对称设置,对应所述下模板上设有两排沿横向方向依次设置的冲侧边下模、裁切下模、翻边

下模和钻孔固定下模,每一所述钻孔固定下模旁侧设一侧边翻孔组件；两排成型模与两排

沿横向方向依次设置的冲侧边下模、裁切下模、翻边下模和钻孔固定下模合模并配合两侧

边翻孔组件进行翻孔,匹配一出二成型前围挡板盖板。

6.根据权利要求5所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于,每一冲侧

边凸模为“W”形凸模,所述冲侧边下模为“W”形凹槽,且冲侧边凸模配合冲侧边下模用于在

五金板材上冲出“W”型切口；所述裁切凸模为裁切冲刀,所述裁切下模为在结构上与裁切凸

模之横截面相匹配的凹槽,且所述裁切凸模用于与裁切下模配合冲裁出连体前围挡板盖板

胚体；所述翻边凸模包括折边凸模、折角凸模、内翻边凸模和修角凸模,且折边凸模、折角凸

模、内翻边凸模和修角凸模分别向上内凹用于折边、折角、内翻边和修角的型腔,所述翻边

下模包括折边下模、折角下模、内翻边下模和修角下模,且折边下模、折角下模、内翻边下模

和修角下模分别制有折边凸台、折角凸台、内翻边凸台和修角凸台,所述翻边凸模配合翻边

下模对前围挡板盖板胚体依次进行侧边弯曲、折角、内翻裙边及翻折修角加工,匹配初成型

连体前围挡板盖板；所述钻孔固定模制有用于卡固初成型连体前围挡板盖板的单个前围挡

板盖板的扣台，所述钻孔固定下模制有单个前围挡板盖板搁置的搁台，所述钻孔固定模配
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合钻孔固定下模将初成型连体前围挡板盖板固定,匹配所述侧边翻孔组件在初成型连体前

围挡板盖板的侧边钻孔而成型连体前围挡板盖板；所述裁断凸模为方形冲刀,所述裁断下

模为制在下模板上的方形凹槽，所述裁断凸模配合所述裁断下模将输送至裁断下模位置上

的连体前围挡板盖板裁断为单体前围挡板盖板。

7.根据权利要求6所述的一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具,其特征在于,所述侧边

翻孔组件包括底座,所述底座上制斜滑槽,所述斜滑槽内设与底座通过舌槽结构滑动连接

的滑座,所述斜滑槽内还设推座,且所述推座上制有斜锲口,所述斜锲口与制在滑座上的斜

面接触配合,能推动所述滑座沿所述斜滑槽滑动,匹配带动设在所述滑座上的冲孔刀朝向

前围挡板盖板移动并在前围挡板盖板的侧边冲圆孔。
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一种汽车前围挡板盖板连续冲压模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及五金加工技术领域,尤其是一种汽车前围挡板盖板连续冲压模

具。

背景技术

[0002] 冲压模具是用于板料冲压成形和落料分离的模具，包括冲裁模、弯曲模、拉深模和

翻孔模等。在冲压模具中,通过模具型腔对板料成形,通过冲压模具的冲裁刃口对板料实施

分离或切割。最常用的冲压模具只有一个工位,完成一道生产工序。为提高生产率,可将多

道冲压工序,如将落料、拉深、冲孔、切边等工序设计在一个冲压模具上,使板料在一个工位

上完成多道冲压工序,这种冲压模具称为复合模。

[0003] 冲压模具通常包括上模、下模、上模固定板、下模固定板、导向装置、定位装置和卸

料装置。其中导向装置为导柱和导套结构,导柱与导套配合,导柱能够在导套内滑动,导向

装置用于引导上模和下模定向对准,实现冲压工艺。

[0004] 参考附图1,为现有汽车五金零件中的一种用于汽车前围挡板的盖板100,其主体

部001为“L”型结构,且“L”型结构的“─”部的侧边外延用于卡扣的卡凸002，“L”型结构的

“▏”的顶端垂直弯折成型侧边连接部003,侧边连接部003上制有连接孔004。实际制备中是

通过将五金板经过冲侧边、冲裁、弯折、翻边、钻孔以及裁断而制备而成。对应此类特种的五

金零件常常需要通过冲压模具来完成制备。而现有技术中对该种五金零件的制备时通过多

个冲压模具分多个冲压工序而完成的,因此,需要多个冲压模具,冲压模具的增加必然造成

生产成本的增加；其次,多个冲压模具匹配,必然需要大型的机台来完成连续作业,设备成

本增加,而且会造成加工产品的公差累计,造成产品的精度不高。故此，本申请之创作者结

合自身生产及市场需求，设计一种集成多个冲压工序的汽车五金零件的冲压模具

实用新型内容

[0005] 本实用新型的解决的技术问题是针对上述现有技术中的存在的缺陷,提供一种汽

车前围挡板盖板连续冲压模具,该冲压模具集成了多个冲压工序,能一体冲压制备成型汽

车前围挡板盖板,冲压模具的加工精度高、使用寿命长。

[0006] 为解决上述技术问题,本实用新型采取的技术方案如下:一种汽车前围挡板盖板

连续冲压模具,包括自上而依次设置的上模座、上模板、下模板及下模座,还包括设在冲压

模具横向两端的进料槽和下料槽；所述上模座底端设若干导柱,每一导柱能活动插入设在

下模板匹配位置上的轴套内,匹配所述冲压模具的合模/脱模；所述上模板底端上设若干沿

横向方向依次设置的成型模,所述若干成型模包括冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模、钻孔

固定模及裁断凸模,所述下模板上设在位置上与若干成型模相匹配的冲侧边下模、裁切下

模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断下模,所述下模板上与钻孔固定下模相匹配的位置上还

设侧边翻孔组件,所述冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模、钻孔固定模及裁断凸模分别与冲

侧边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断下模合模或脱模,并配合所述侧边翻
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孔组件,匹配对五金板材依次进行冲侧边、裁切、翻边、侧边翻孔和裁断而成型为单体前围

挡板盖板。

[0007] 作为对上述技术方案的进一步阐述：

[0008] 在上述技术方案中,所述上模座底端设若干定位轴套,所述定位轴套竖向贯穿所

述上模板并伸出,所述下模板上固设在数目上和位置上与定位轴套相匹配的定位销,所述

冲压模具合模,所述定位销竖向插入匹配的定位轴套,匹配冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸

模、钻孔固定模及裁断凸模分别与冲侧边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定下模及裁断

下模合模或脱模。

[0009] 在上述技术方案中,所述上模座上的四角上通过轴承固设四竖向延伸的导柱,所

述下模板上与四导柱匹配正对的位置上固设轴套。

[0010] 在上述技术方案中,所述上模座与所述上模板通过螺栓固接,所述下模板通过沿

横向方向等间隔设置的方铁配合螺钉与下模座固接。

[0011] 在上述技术方案中,所述上模板底端设两排成型模,每一排成型模的冲侧边凸模、

裁切凸模、翻边凸模和钻孔固定模与另一排成型模的冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模和钻

孔固定模在位置上纵向对称设置,对应所述下模板上设有两排沿横向方向依次设置的冲侧

边下模、裁切下模、翻边下模和钻孔固定下模,每一所述钻孔固定下模旁侧设一侧边翻孔组

件；两排成型模与两排沿横向方向依次设置的冲侧边下模、裁切下模、翻边下模和钻孔固定

下模合模并配合两侧边翻孔组件进行翻孔,匹配一出二成型前围挡板盖板。

[0012] 在上述技术方案中,每一冲侧边凸模为“W”形凸模,所述冲侧边下模为“W”形凹槽,

且冲侧边凸模配合冲侧边下模用于在五金板材上冲出“W”型切口；所述裁切凸模为裁切冲

刀,所述裁切下模为在结构上与裁切凸模之横截面相匹配的凹槽，且所述裁切凸模用于与

裁切下模配合冲裁出连体前围挡板盖板胚体；所述翻边凸模包括折边凸模、折角凸模、内翻

边凸模和修角凸模,且折边凸模、折角凸模、内翻边凸模和修角凸模分别向上内凹用于折

边、折角、内翻边和修角的型腔,所述翻边下模包括折边下模、折角下模、内翻边下模和修角

下模,且折边下模、折角下模、内翻边下模和修角下模分别制有折边凸台、折角凸台、内翻边

凸台和修角凸台,所述翻边凸模配合翻边下模对前围挡板盖板胚体依次进行侧边弯曲、折

角、内翻裙边及翻折修角加工,匹配初成型连体前围挡板盖板；所述钻孔固定模制有用于卡

固初成型连体前围挡板盖板的单个前围挡板盖板的扣台,所述钻孔固定下模制有单个前围

挡板盖板搁置的搁台，所述钻孔固定模配合钻孔固定下模将初成型连体前围挡板盖板固

定,匹配所述侧边翻孔组件在初成型连体前围挡板盖板的侧边钻孔而成型连体前围挡板盖

板；所述裁断凸模为方形冲刀,所述裁断下模为制在下模板上的方形凹槽,所述裁断凸模配

合所述裁断下模将输送至裁断下模位置上的连体前围挡板盖板裁断为单体前围挡板盖板。

[0013] 在上述技术方案中,所述侧边翻孔组件包括底座,所述底座上制斜滑槽,所述斜滑

槽内设与底座通过舌槽结构滑动连接的滑座,所述斜滑槽内还设推座,且所述推座上制有

斜锲口,所述斜锲口与制在滑座上的斜面接触配合,能推动所述滑座沿所述斜滑槽滑动,匹

配带动设在所述滑座上的冲孔刀朝向前围挡板盖板移动并在前围挡板盖板的侧边冲圆孔。

[0014] 与现有技术相比,本实用新型的有益效果在于:本新型的汽车前围挡板盖板的连

续冲压模具,在上模板底端安设若干成型模,成型模包括冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模、

钻孔固定模及裁断凸模,在下模板上匹配设置冲侧边下模、裁切下模、翻边下模、钻孔固定
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下模及裁断下模，且冲侧边凸模、裁切凸模、翻边凸模和钻孔固定模在上模板上均设有两

组,且纵向对称，冲侧边下模、裁切下模、翻边下模和钻孔固定下模在下模板上也设有两组,

且纵向对称；在一套冲压模具上复合多冲压工序,能一体冲压制备且一出二成型汽车前围

挡板盖板,冲压模具的加工精度高、使用寿命长。

附图说明

[0015] 图1为本实用新型冲压模具冲压的产品示意图

[0016] 图2为本实用新型冲压模具的立体示意图；

[0017] 图3为本实用新型冲压模具的分解示意图；

[0018] 图4为本实用新型上模座、上模板及成型模的装配图；

[0019] 图5为本实用新型下模座、下模板及成型下模的装配图；

[0020] 图6为本实用新型汽车前围挡板盖板加工成型过程状态示意图；

[0021] 图7为本实用新型侧边翻孔组件的立体结构图。

具体实施方式

[0022] 下面结合附图对本实用新型作进一步详细的说明。

[0023] 附图2-7实例了本实用新型的一种具体实施例,本实用新型为一种汽车前围挡板

盖板连续冲压模具,它包括自上而依次设置的上模座1、上模板2、下模板3及下模座4,在本

实施例中,所述上模座1与所述上模板2通过螺栓(附图未显示)固接,所述下模板3与下模座

4之间沿横向方向等间隔设置若干方铁22，所述方铁22通过螺钉(附图未显示)与下模板3和

下模座4连接，匹配下模板3与下模座4固接；还包括设在冲压模具横向(X方向)两端的进料

槽5和下料槽6；所述上模座1底端设若干导柱7,每一导柱7能活动插入设在下模板3匹配位

置上的轴套8内,匹配所述冲压模具的合模/脱模,所述上模座1上的四角上通过轴承9固设

四竖向延伸的导柱7,所述下模板3上与四导柱7匹配正对的位置上固设轴套8；所述上模板2

底端上设若干沿横向方向依次设置的成型模10,所述若干成型模10包括冲侧边凸模11、裁

切凸模12、翻边凸模13、钻孔固定模14及裁断凸模15,所述下模板3上设在位置上与若干成

型模10相匹配的冲侧边下模16、裁切下模17、翻边下模18、钻孔固定下模19及裁断下模20,

所述下模板3上与钻孔固定下模14相匹配的位置上还设侧边翻孔组件21,所述冲侧边凸模

11、裁切凸模12、翻边凸模13、钻孔固定模14及裁断凸模15分别与冲侧边下模16、裁切下模

17、翻边下模18、钻孔固定下模19及裁断下模20合模或脱模,并配合所述侧边翻孔组件21,

匹配对五金板材依次进行冲侧边、裁切、翻边、侧边翻孔和裁断而成型为单体前围挡板盖

板；在本实施例中,所述上模板2底端设两排成型模10,每一排成型模10的冲侧边凸模11、裁

切凸模12、翻边凸模13和钻孔固定模14与另一排成型模10的冲侧边凸模10、裁切凸模11、翻

边凸模12和钻孔固定模13在位置上纵向对称设置,对应所述下模板3上设有两排沿横向方

向依次设置的冲侧边下模16、裁切下模17、翻边下模18和钻孔固定下模19,每一所述钻孔固

定下模19旁侧设一侧边翻孔组件21；两排成型模10与两排沿横向方向依次设置的冲侧边下

模16、裁切下模17、翻边下模18和钻孔固定下模19合模并配合两侧边翻孔组件21进行翻孔,

同时，通过裁断凸模15和裁断下模20，将位于横向同一位置的两前围挡板盖板100进行裁

断,匹配一出二成型单体的前围挡板盖板100；在本实施例中,每一冲侧边凸模11为“W”形凸
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模,所述冲侧边下模16为“W”形凹槽,且冲侧边凸模11配合冲侧边下模16用于在五金板材

101上冲出“W”型切口102；所述裁切凸模12为裁切冲刀,所述裁切下模17为在结构上与裁切

凸模12之横截面相匹配的凹槽，且所述裁切凸模12用于与裁切下模17配合冲裁出连体前围

挡板盖板胚体103；所述翻边凸模13包括折边凸模131、折角凸模132、内翻边凸模133和修角

凸模134,且折边凸模131、折角凸模132、内翻边凸模133和修角凸模134分别向上内凹用于

折边、折角、内翻边和修角的型腔(附图未标号),所述翻边下模18包括折边下模181、折角下

模182、内翻边下模183和修角下模184,且折边下模181、折角下模182、内翻边下模183和修

角下模184分别制有折边凸台1811、折角凸台1821、内翻边凸台1831和修角凸台1841,所述

翻边凸模13配合翻边下模18对前围挡板盖板胚体103依次进行侧边弯曲(参考附图6,成型

出卡凸002)、折角(参考附图6，初成型出侧边连接部003)、内翻裙边(参考附图6,对前围挡

板盖板胚体103的周边进行内翻边成型为104)及翻折修角(参考附图6，对初成型出侧边连

接部003的弯折处进行修角)加工,匹配初成型连体前围挡板盖板105；所述钻孔固定模14制

有用于卡固初成型连体前围挡板盖板的单个前围挡板盖板105的扣台141,所述钻孔固定下

模19制有单个前围挡板盖板105搁置的搁台191，所述钻孔固定模14配合钻孔固定下模19将

两个初成型连体前围挡板盖板105固定,匹配所述侧边翻孔组件21在初成型连体前围挡板

盖板105的侧边(003)钻孔而成型连体前围挡板盖板106；所述裁断凸模15为方形冲刀,所述

裁断下模20为制在下模板上的方形凹槽,所述裁断凸模15配合所述裁断下模20将输送至裁

断下模20位置上的连体前围挡板盖板106裁断为单体前围挡板盖板100,实际中,裁断凸模

15通过将连接两前围挡板盖板106的连接部分裁断而匹配裁出单体前围挡板盖板100。

[0024] 参考附图2-7,在本实施例中,作为优选,所述上模座1底端设若干定位轴套23,所

述定位轴套23竖向贯穿所述上模板2并伸出,所述下模板3上固设在数目上和位置上与定位

轴套23相匹配的定位销24,所述冲压模具合模,所述定位销24竖向插入匹配的定位轴套23,

匹配冲侧边凸模11、裁切凸模12、翻边凸模13、钻孔固定模14及裁断凸模15分别与冲侧边下

模16、裁切下模17、翻边下模18、钻孔固定下模19及裁断下模20合模或脱模；所述侧边翻孔

组件21包括底座211,所述底座211上制斜滑槽212,所述斜滑槽212内设与底座211通过舌槽

结构(附图未显示)滑动连接的滑座213,所述斜滑槽212内还设推座214,且所述推座214上

制有斜锲口215,所述斜锲口215与制在滑座213上的斜面216接触配合,能推动所述滑座213

沿所述斜滑槽212滑动,匹配带动设在所述滑座213上的冲孔刀217朝向前围挡板盖板105移

动并在前围挡板盖板105的侧边冲圆孔004。

[0025] 以上并非对本实用新型的技术范围作任何限制,凡依据本实用新型技术实质对以

上的实施例所作的任何修改、等同变化与修饰,均仍属于本新型的技术方案的范围内。
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图3
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图4

图5
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图6

图7
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