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(57)摘要

本发明公开了一种轿车顶盖产品后部背门

避让部分冲压新方法，属于汽车配件加工领域，

依次包括：OP10拉延、OP20修边冲孔侧整形、OP30

修边冲孔翻边整形和OP40修边冲孔侧冲孔侧翻

边；本发明通过在侧整形区域拉延模凸模位置增

加形状，提高整形区域线长度，以达到为OP20侧

整形区域储存足够侧整形所需材料，解决了侧整

形步骤中出现的暗裂、滑移和起皱的问题，减少

了模具调试时间，从而降低了整个产品在模具开

发阶段成本；在大批量生产时，可有效避免不合

格品出现的概率，产生的经济效益是不可小觑

的。在市场竞争异常激烈的今天，提高了企业在

市场经济中竞争力；因此，本发明简单实用、稳定

可靠、便于推广。
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1.一种轿车顶盖产品后部背门避让部分冲压新方法，依次包括：OP10拉延、OP20修边冲

孔侧整形、OP30修边冲孔翻边整形和OP40修边冲孔侧冲孔侧翻边，其特征在于，所述OP20修

边冲孔侧整形步骤中，在侧整形区域拉延模凸模位置增加面积，提高整形区域线长度，为

OP20侧整形区域储存足够侧整形所需材料。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于：所述整形区域线长度提高9%-10%。
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一种轿车顶盖产品后部背门避让部分冲压新方法

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车配件加工领域，尤其涉及一种解决轿车顶盖后部侧整形滑移和起

皱的冲压新方法。

背景技术

[0002] 目前，汽车顶盖产品后部背门避让部分的冲压工艺一般为：OP10拉延(见图1)、

OP20修边冲孔侧整形、OP30修边冲孔翻边整形和OP40修边冲孔侧冲孔侧翻边。OP10拉延时，

顶盖后部避让背门部分一般为侧壁内凹形状，无法采用拉延一次成型。通用做法为OP10拉

延沿冲压方向考虑10-12°拔模角度成型出来拉延件（图1），OP20采取侧整形工艺达到产品

所需形状（图2）。由于整形区域较大，而往往在侧整形区域范围内，产品容易出现暗裂、滑移

和起皱等质量缺陷；其中，OP20侧整形时，采取正压料器与后部侧压料器压料相结合，侧整

形凸模成型产品形状，具体结构简图见图4。

[0003] 具体而言，现有的这种成型方式针对一般后部背门避让部分深度在20mm以内的顶

盖产品的最终质量保证没有任何问题。但是，当顶盖后部背门避让部分深度达到35-40mm

时，如果仍然采用传统拉延冲压工艺时(见图1)，产品在侧整形过程中就会出现侧暗裂和产

品铰链面出现滑移痕迹及起皱的情况，具体的：如图4所示，对于采用传统冲压工艺方法的

模具，当侧压料器3与下模镶块4料厚间隙偏小时，一般在侧整形时侧壁会出现暗裂；当侧压

料器3与下模镶块4料厚间隙偏大时，在产品的铰链面会出现较大滑移和起皱，而铰链面滑

移和起皱属于外板件表面质量不合格范畴，无法满足客户的产品设计要求，带来后期调试

长时间反复整改模具制造成本增加。

发明内容

[0004] 本发明的目的就在于提供一种解决轿车顶盖后部避让部分深度达到35-40mm时侧

整形滑移和起皱问题的冲压新方法。

为了实现上述目的，本发明采用的技术方案是这样的：

一种轿车顶盖产品后部背门避让部分冲压新方法，依次包括：OP10拉延、OP20修边冲孔

侧整形、OP30修边冲孔翻边整形和OP40修边冲孔侧冲孔侧翻边，所述OP20修边冲孔侧整形

步骤中，在侧整形区域拉延模凸模位置增加形状面积，提高整形区域线长度，为OP20侧整形

区域储存足够侧整形所需材料。

[0005] 作为优选的技术方案：所述整形区域线长度提高9%-10%。通过计算分析，更改形状

后整形区域的线长度提升为9%-10%，可以满足整形区域的产品材料的延伸率。

[0006] 本申请的发明人，通过大量的试验，当顶盖后部背门避让部分深度达到35-40mm

时，整形区域采用传统拉延形状(见图1)并使用图5的模具结构，改进为在侧整形区域拉延

模凸模位置增加形状（见图3）并使用图6的模具结构，提高整形区域线长度，以达到为OP20

侧整形区域储存足够侧整形所需材料。通过计算分析，更改形状后整形区域的线长度提升

为9%-10%。之后再进行常规的侧整形处理、修边冲孔翻边整形处理和修边冲孔侧冲孔侧翻
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边处理，即可解决前述的暗裂、滑移和起皱问题。

[0007] 与现有技术相比，本发明的优点在于：本发明的技术方案降低了侧整形冲压工序

出现开裂和滑移的风险，减少了模具整改时间，采用传统工艺方法的调试时间为约320小

时，采用本申请的方法的调试时间为240小时，调试时间缩短了1/4；模具钳修人员减少3名，

节约人工成本，使用机床时间降低25%，从而降低了整个产品的模具开发成本，在大规模承

接该产品时，产生的经济效益是不可小觑的。在市场竞争异常激烈的今天，提高了企业在市

场经济中竞争力。因此，本发明的有益效果是：简单实用、稳定可靠、便于推广。

附图说明

[0008] 图1为传统的OP10拉延形状；

图2为OP20侧整形形状；

图3为本专利发明冲压冲压工艺新方法；

图4为侧整形模具结构示意图；

图5为传统技术的冲压方法模具结构；

图6为本发明的冲压新方法模具结构；

图中，1、正压料器；2、侧整形镶块；3、侧压料器；4、下模镶块。

具体实施方式

[0009] 下面将结合附图对本发明作进一步说明。

[0010] 实施例：

一种轿车顶盖产品后部背门避让部分冲压新方法，依次包括：OP10拉延、OP20修边冲孔

侧整形、OP30修边冲孔翻边整形和OP40修边冲孔侧冲孔侧翻边。

[0011] 顶盖后部背门避让部分侧整形为OP20实施，所用的模具的结构示意图如图4所示，

包括正压料器1、侧整形镶块2、侧压料器3和下模镶块4等，新冲压工艺方法整形模具的加

工、调试步骤与现有方案相同，保持不变。

[0012] 其主要的变化点在于OP10：即在侧整形区域拉延模凸模位置增加形状（见图3），提

高整形区域线长度，以达到为OP20侧整形区域储存足够侧整形所需材料。通过计算分析，更

改形状后整形区域的线长度提升为9%-10%，具体而言，传统的拉延整形区域线长度为

148mm，产品整形区域线长度196mm，本实施例的线长度为拉延整形区域线长度为160mm，从

而满足整形区域的产品材料的延伸率，生产出的产品符合客户质量要求。按新冲压工艺方

法可有效地消除顶盖产品后部背门避让部分侧整形通常会出现的侧壁暗裂、铰链面滑移和

起皱的现象。而本发明在拉延时提高了整形区域线长度，将整形暗裂与起皱这两个极端现

象做到了完美的平衡。

[0013] 调整后的冲压工艺方案保证了产品质量要求。而将传统技术方案当中，花费大量

时间、大量模修人员和机床设备去摸索和寻找破裂和滑移平衡点的工作解放出来。节省了

调试时间，减少了模具整改时间和成本，从而降低了整个产品的模具开发成本，为企业提高

了在市场经济中的竞争力。

[0014] 以上所述仅为本发明的较佳实施例而已，并不用以限制本发明，凡在本发明的精

神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。

说　明　书 2/2 页

4

CN 109530540 A

4



图1

图2

图3
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图4
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图5

图6
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