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(57)摘要

本发明涉及一种汽车隔音垫半成品成型模

具及其应用，包括下模和上模，所述下模包括下

模架、下模仁，所述上模包括与所述下模架匹配

的上模架、与所述下模仁匹配的上模仁，所述下

模仁与所述上模仁之间形成用于对隔音垫半成

品成型的成型空腔，所述上模仁或下模仁的周边

边缘处设有若干个预压缓冲块，所述上模与下模

合模时，所述预压缓冲块先与隔音垫半成品相接

触。与现有技术相比，本模具可解决半成品垫坯

周边起皱的情况，提高成品合格率。
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1.一种汽车隔音垫半成品成型模具的应用，所述成型模具包括下模（200）和上模

（100），所述下模包括下模架（201）、下模仁（202），所述上模包括与所述下模架（201）匹配的

上模架（101）、与所述下模仁（202）匹配的上模仁（102），其特征在于，所述下模仁（202）与所

述上模仁（102）之间形成用于对隔音垫半成品成型的成型空腔，所述成型空腔的形状与所

述隔音垫半成品的形状适配，厚度为10‑15mm；

所述上模设有上模加热板（103），所述上模加热板（103）设于所述上模架（101）与所述

上模仁（102）之间，所述上模加热板（103）与所述上模架（101）之间还设有上模隔热板

（104）；

所述下模设有下模加热板（203），所述下模加热板（203）设于所述下模架（201）与所述

下模仁（202）之间，所述下模加热板（203）与所述下模架（201）之间还设有下模隔热板

（204）；

所述上模仁（102）或下模仁（202）的周边边缘处设有若干个预压缓冲块（300）；所述预

压缓冲块（300）按间隔布置于所述上模仁（102）或下模仁（202）的四周，预压缓冲块（300）的

厚度为隔音垫半成品厚度的2/10‑3/10；

所述汽车隔音垫半成品成型模具用于制造形面光洁周边不起皱的汽车隔音垫半成品；

在所述上模（100）和下模（200）之间放置待加工的料片，在上模（100）和下模（200）合模时，

周边的预压缓冲块（300）提前接触毛垫坯料，先将周边原材料绷紧，使内部的料片得以充分

拉伸，最终得到形面光洁的汽车隔音垫半成品。

2.根据权利要求1所述的一种汽车隔音垫半成品成型模具的应用，其特征在于，所述预

压缓冲块（300）为金属块。

3.根据权利要求2所述的一种汽车隔音垫半成品成型模具的应用，其特征在于，所述预

压缓冲块（300）为铝块，镶嵌在所述上模仁（102）或下模仁（202）的四周。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 110760997 B

2



一种汽车隔音垫半成品成型模具的应用

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车隔音垫加工技术领域，具体涉及一种汽车隔音垫半成品成型模具

的应用。

背景技术

[0002] 在汽车诸多隔音零件中，有一类隔音零件结构是这样的：牛皮纸+PUR+牛皮纸，牛

皮纸+PUR+牛皮纸片材放在模具中成型，在成型模具成型后取出待冷却，冷却后放入冲切模

具，得到最终的成品零件。

[0003] 目前成型模具存在以下不足：（1）汽车隔音垫零件周边成型过程中容易起皱，皱纹

延伸到产品区域时，则导致零件报废；（2）模具边缘随零件边缘进行设计，导致在合模过程

中引起产品边缘起皱，成荷叶边，冷却成型后的半成品垫，在冲切后的产品表面上留有褶

皱，影响成品质量，甚至导致成品报废。

[0004] 目前已经公开了一些汽车隔音垫冲切模具，如专利CN108149389A公开了一种用于

隔音垫成型的改良模具及其应用，模具包括相互匹配的上模及下模，待加工的毛垫坯料置

于上模及下模之间，下模的中部设有补料组件，该补料组件包括：设置在下模两侧的固定底

座，设置在固定底座上弹簧，套设在弹簧顶部，连接两侧弹簧的弹料横杆，但该模具主要解

决的问题是避免拉伸过大导致毛垫破裂的问题，然而其无法解决目前存在的半成品汽车隔

音垫半成品的垫坯周边起皱问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的就是为了解决半成品垫坯在冲切过程周边起皱的问题，而提供一种

汽车隔音垫半成品成型模具的应用，本模具可解决半成品垫坯周边起皱的情况，提高成品

合格率。

[0006] 本发明的目的通过以下技术方案实现：

[0007] 一种汽车隔音垫半成品成型模具的应用，所述成型模具包括下模和上模，所述下

模包括下模架、下模仁，所述上模包括与所述下模架匹配的上模架、与所述下模仁匹配的上

模仁，所述下模仁与所述上模仁之间形成用于对隔音垫半成品成型的成型空腔，所述上模

仁或下模仁的周边边缘处设有若干个预压缓冲块，所述上模与下模合模时，所述预压缓冲

块先与隔音垫半成品相接触，随着合模，先将周边原材料绷紧，从而使预压块内部的原材料

得以充分拉伸，得到形面光洁的产品零件，提高产品质量和产品生产合格率。

[0008] 进一步地，所述预压缓冲块按间隔布置于所述上模仁或下模仁的四周。

[0009] 进一步地，所述预压缓冲块的厚度为隔音垫半成品厚度的2/10‑3/10。

[0010] 进一步地，所述预压缓冲块为金属块。

[0011] 进一步地，所述预压缓冲块为铝块，镶嵌在所述上模仁或下模仁的四周。

[0012] 进一步地，所述下模设有下模加热板，所述下模加热板设于所述下模架与所述下

模仁之间，所述下模加热板与所述下模架之间还设有下模隔热板。
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[0013] 进一步地，所述上模设有上模加热板，所述上模加热板设于所述上模架与所述上

模仁之间，所述上模加热板与所述上模架之间还设有上模隔热板。

[0014] 进一步地，所述成型空腔为与所述隔音垫半成品形状适配的形状，厚度为10‑

15mm。

[0015] 该成型模具用于制造形面光洁周边不起皱的汽车隔音垫半成品，具体过程为，在

上模及下模之间放置待加工的料片，合模过程中，周边的预压缓冲块提前接触毛垫坯料，先

将周边原材料绷紧，使内部的料片得以充分拉伸，得到形面光洁的产品。

[0016] 本发明为了解决半成品垫坯周边起皱的问题，在成型模具周边设置一组预压缓冲

块，预压缓冲块工作原理为：在合模过程中，周边预压缓冲块提前2‑3mm接触10mm左右厚度

的原材料，进而提前成品厚度2‑3mm将周边原材料绷紧，从而使预压块内部的原材料得以充

分拉伸，得到形面光洁的产品零件，提高产品质量和产品生产合格率。本发明模具成型的产

品冲切后周边切口连续而且成线性分布，整齐美观；提高了产品质量和产品合格率。

附图说明

[0017] 图1为本发明实施例产品的结构示意图；

[0018] 图2为本发明成型模具的整体结构示意图；

[0019] 图3为图2的主视结构示意图；

[0020] 图4为图3的A‑A剖视图；

[0021] 图5为图4的局部放大结构示意图；

[0022] 图中：

[0023] 上模100、上模架101、上模仁102、上模加热板103、上模隔热板104；

[0024] 下模200、下模架201、下模仁202、下模加热板203、下模隔热板204；

[0025] 预压缓冲块300；成品零件边缘界限a；起皱区b。

具体实施方式

[0026] 下面结合附图和具体实施例对本发明进行详细说明。

实施例

[0027] 如图2‑5，一种汽车隔音垫半成品成型模具，包括下模200和上模100，下模包括下

模架201、下模仁202，上模包括与下模架201匹配的上模架101、与下模仁202匹配的上模仁

102，下模仁202与上模仁102之间形成用于对隔音垫半成品成型的成型空腔，成型空腔为与

隔音垫半成品形状适配的形状，图1为产品的结构示意图。下模设有下模加热板203，下模加

热板203设于下模架201与下模仁202之间，下模加热板203与下模架201之间还设有下模隔

热板204。上模设有上模加热板103，上模加热板103设于上模架101与上模仁102之间，上模

加热板103与上模架101之间还设有上模隔热板104。

[0028] 为解决半成品垫坯在冲切过程成品在零件边缘界限a外的周边起皱的问题（起皱

区b见图5），本实施例在成型模具的下模仁202的周边边缘处设有若干个预压缓冲块300，预

压缓冲块300按间隔布置于上模仁102或下模仁202的四周，具体间隔按实际需要设置，预压

缓冲块300可设置为铝块，镶嵌在下模仁202的四周。预压缓冲块300的厚度一般为隔音垫半
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成品厚度的2/10‑3/10，10mm左右厚度的原材料，预压缓冲块的厚度为2‑3mm，在合模过程

中，周边预压缓冲块提前2‑3mm接触，进而提前成品厚度2‑3mm将周边原材料绷紧，从而使预

压块内部的原材料得以充分拉伸，得到形面光洁的产品零件，提高产品质量和产品生产合

格率，保证模具成型的产品冲切后周边切口连续而且成线性分布，整齐美观，提高了产品质

量和产品合格率。

[0029] 上述的对实施例的描述是为便于该技术领域的普通技术人员能理解和使用发明。

熟悉本领域技术的人员显然可以容易地对这些实施例做出各种修改，并把在此说明的一般

原理应用到其他实施例中而不必经过创造性的劳动。因此，本发明不限于上述实施例，本领

域技术人员根据本发明的揭示，不脱离本发明范畴所做出的改进和修改都应该在本发明的

保护范围之内。
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图1
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图2

图3
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图4

图5
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