
摘要

简单介绍汽车覆盖件中采用斜楔的工艺确定和自制斜楔的设计过程；对斜楔做个简单 

的分类介绍，以及功能介绍。目前的斜楔有的结构还是比较大的，往往翻边整形类的零件 

需要分两套模具才可以冲压完成，如果对斜楔的基本的形式进行变形，也是可以把一套模 

具完成的用一套模具来完成，当然，这样的模具设计起来就比较复杂；现在应用比较广泛 

的一种解决方案就是使用旋转斜楔来合并工序内容来减少模具的套数。本文分析了大型汽 

车覆盖件的冲压成形工艺，提出了一种斜楔机构——旋转斜楔机构。通过介绍摆动斜楔的 

结构设计，阐述了摆动斜楔的运动原理及设计要点注意事项，解决翼子板等一类内部空间 

小的零件利用摆动斜楔实现侧整形，以减少冲压工序，降低模具开发成本，提升冲压工作效 

率。翼子板是汽车外覆盖件零件中冲压工艺最复杂且零件最小的外观零件之一，翼子板的 

后续侧翻边侧整形模具，因零件小，双动斜楔多，内部空间小，零部件多，结构复杂等缺陷， 

很容易造成零部件干涉，部件强度不足，加工难度大等问题。

目前翼子板的大体形状都差不多，但对于不同的车型仍然存在很多的不同之处，针对 

不同的零件，在模具设计过程中需要考虑的因素也不同，需要设计出相应得结构以满足客 

户生产要求。
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绪 论

随着中国汽车工业的迅猛发展，国内的很多主机厂对高端的汽车覆盖件模具的 

需求越来越大，特别是外板件模具，如果可以在国内采购，将大大降低汽车制造成本。 

为客户提供可以替代国外进口的同类模具成为我们努力的方向。在汽车覆盖件模具结 

构中，最为重要的一个结构就是斜楔。斜楔运用的好坏，可以体现一个公司的综合实 

力。将一系列的斜楔组合形式运用到一套模具中，使2套模具的工作内容在一套模具 

中实现，可以大大提高模具公司在市场中的竞争力。

本文主要介绍汽车覆盖件模具中简单斜楔的设计思路；附带的简单介绍下斜楔的 

种类，以及在汽车覆盖件模具中的应用情况，冲压工艺的制定。翼子板是汽车外覆盖 

件零件中冲压工艺最复杂且零件最小的外观零件之一，翼子板的后续侧翻边侧整形模 

具，因零件小，双动斜楔多，内部空间小，零部件多，结构复杂等缺陷，很容易造成零部 

件干涉，部件强度不足，加工难度大等问题。

目前翼子板的大体形状都差不多，但对于不同的车型仍然存在很多的不同之处， 

针对不同的零件，在模具设计过程中需要考虑的因素也不同，需要设计出相应得结构 

以满足客户生产要求。随着我国经济的迅速发展，国内轿车市场也讯猛发展，汽车制 

造业竞争也非常激烈，新车的开发周期越来越短，随之模具的产出周期也就越来越短， 

模具结构的复合型更强了，自动化程度更高了；传统的模具结构已经满足不了市场对 

大型汽车覆盖件模具提出的新要求，必须研究应用新的模具结构来满足新需求。旋转 

斜楔机构以其良好的功能性、结构性、稳定性，在欧美国家的模具行业中被广泛应用。 

传统上，要完成覆盖件的负角翻边需要使用开花楔(双向斜楔)机构。开花楔机构 

占用空间比较大，动作关系复杂，对产品精度不宜保证。旋转斜楔机构在解决汽车覆 

盖件冲压工艺中的负角翻边问题中较传统的开花楔机构具有产品精度高、工装成本低 

等优点。



第1章汽车覆盖件模具翼子板设计斜楔使用简介 

§1.1翼子板设计

图一为翼子板的零件图，一般的，翼子板与前、前保险杠、前大灯、整体侧围和前 

门搭接，而与车门搭接部位，(截面B-B),    因零件的结构需求，必须设计成负角形 

式。因此对于此处冲压工序必须考虑零件的取放，要保证零件在侧整形结束后能正常 

的取出。对于此类零件的取放，通常的结构设计有活动小车，双动斜楔，旋转斜楔， 

摆动斜楔。

图1(翼子板)

经过分析，活动小车运动稳定，加工也方便，但是占用空间较大，而对于翼子板 

这类内部空间狭小的零件，无法使用这类结构；双动斜楔要求空间相对较大，而且运 

动不够稳定，现场钳工调试不易；旋转斜楔安装空间小，运动稳定，但是加工困难， 

研配不容易；摆动斜楔安装空间小，运动稳定，研配不方便。综合各种因素，活动小 

车结构和双动斜楔结构不能使用，而使用旋转斜楔会使得大凸模强度非常弱，无法保 

证模具在生产过程中，大凸模能盖住整个旋转轴，所以最后选择安装空间小，运动稳 

定，结构强度相对较强的摆动斜楔来实现这一处的侧整形。



§1.2斜楔在模具中的使用简介

一般斜楔在模具中主要是用来完成制件侧面的冲孔、修边、翻边和整形等的工作 

内容。在斜楔没有被使用、制件有斜面或有负角的情况下，需要把零件旋转到竖直冲 

压方向进行冲压，用这样的工艺安排，必须增加模具的套数，增加了模具制造费用； 

由于使用了斜楔，使得原先有正角度或负角度的零件需要在旋转角度后冲压的可以不 

用旋转角度就可以进行冲压，有的工作内容，甚至可以合并，把原先需要2套模具完 

成的工作内容合并成用1套模具就可以完成。

目前的斜楔有的结构还是比较大的，往往需要翻边整形类的零件需要分2套模具 

才可以冲压完成，如果对斜楔的基本的形式进行变形，也是可以把2套模具完成的用 

1套模具来完成，当然，这样的模具设计起来就比较复杂；现在应用比较广泛的一种 

解决方案就是使用旋转斜楔来合并工序内容来减少模具的套数。

§1.3汽车覆盖件模具中采用斜楔的工艺确定的设计思路

一般拿到一个零件，需要考虑每个特征可以通过什么样的冲压工艺制造出来。权 

衡零件的拉延成型性(主要考虑如何给出合适的拉延冲压角度。)、其他工序安排的 

难易程度(需要综合考虑拉延的角度，来分析并找出一个可以经济的完成后工序的内 

容，又不会太大的影响零件拉延质量的解决方案。经济性的原则是尽量不使用斜楔； 

使用斜楔的话尽量使用传统的结构简单的斜楔；为了减少模具的套数，可以从结构上 

对双动斜楔和小车驱动斜楔进行变形，来减小模具结构，加入更多的工作内容到一道 

工序中，或使用旋转斜楔。)、模具尺寸(一个好的工艺解决方案可以很大程度减小 

模具的尺寸。)、模具制造成本。(模具越大，越复杂，可能的加工面就越多，所以 

要从工艺上来考虑让模具的结构简单和减小模具尺寸。)按照上述分析完成后，就可 

以定出前期的冲压方向。



§1.4 小车驱动斜楔制斜楔的设计思路

工艺分析后，得到的结果是需要使用斜楔翻边机构，根据客户和模具大小的控制，我 

们打算采用小车驱动斜楔结构。

按照客户的需要，我们设计小车的时候使用这种斜楔，主要是考虑到了模具在使用过 

程中必须用钢性的力量来吧小车推入指定位置，给出了很保险的解决方案。但这个方案的 

一个很大的缺点是冲压行程需要很大。所以我总结来说，使用带插刀的这类斜楔，在保证 

钢性的，绝对可以把小车推到位的情况下，加大了模具所需要的行程。

设计小车驱动斜楔机构需要注意的是：

1、压料问题。一定要在上模压料芯开始接触零件前带形面的下翻边滑块滑动到位， 

如果不到位，零件就有可能压空，产生零件变形。

2、下翻边工作滑块要可以顺利的回程。需要计算出这个滑块的自身重量，加上必要 

的弹性回程力，以及最好再加上强制这个滑块回退到位的强制回程勾。在弹性元件失去作 

用的情况下，滑块也可以顺利的回退到位。

3、插刀的模具冲压方向行程设计。最好模具导板先导向50毫米、导柱再导向50毫 

米后插刀再接触，这样可以提高模具的整体钢性，不至于使模具偏载。

4、插刀的反侧。如果在模具设计中只使用一把插刀，那就会产生侧向力。为了消除 

这个侧向力，需要在插刀对应的反方向做出反侧装置。

5、模具的存放。使用插刀形式时，会出现冲压行程过大的情况。有的厂家希望使用 

存放氮气缸来存放模具，那这个时候就需要考虑存放的时候插刀要脱开。

6、需要把气缸推动的滑块加上盖板，这样来达到运动稳定的作用。
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