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填充复合斜楔结构改进技术
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摘要：针对传统填充复合斜楔结构的缺点，提出了改进方法。传统填充复合斜楔结构中，采用刚性斜楔镶板来驱动活动驱动

滑块和活动凸模，并且这二者均采用氮气缸进行回程，斜楔镶板由于高频次、高速运动和做功，导致磨损严重，影响斜楔结

构的精度。对传统填充复合斜楔结构进行改进；采用气缸驱动活动驱动滑块和活动凸模进行工作和回程行程，有效地解决了

传统填充斜楔结构使用时，由于斜楔镶板磨损引起的零件定位不可靠的问题。另外，采用辅助氮气缸推动活动凸模进行工作

行程，也解决了气缸驱动活动凸模时冲压生产节拍慢的问题。
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　　填充复合斜楔结构的受力较好、加工及装配工
艺性简单，因此，被广泛应用在汽车外板零件的冲

压侧翻边、侧整形模具结构中，比如，侧围外板零

件第３工序顶棚处侧整形［１－２］。ＳＵＶ顶盖外板后部
侧整形、背门外板上段下部侧整形、机盖外板前部

侧翻边等，均优先采用填充复合斜楔结构。传统的

填充复合斜楔结构采用刚性斜楔镶板来驱动活动驱

动滑块及活动凸模进行工作行程［３－４］，活动驱动滑

块和活动凸模的回程均采用氮气缸作为压力源，零

件定位符型差、导板处磨损严重，容易损坏模具和

影响模具精度［５－６］。

１　传统的填充复合斜楔结构及其缺点

１１　传统的填充复合斜楔结构
某ＳＵＶ车型顶盖后部侧整形采用填充复合斜楔

机构，如图１所示。通过上插刀驱动活动驱动滑块
运动［７－８］，然后活动驱动滑块驱动活动侧整形凹模

运动，从而推动活动侧整形凹模完成到达做功状态

的行程，然后上模滑块下行，完成侧整形做功；侧

整形做功完成后，上插刀先回程，活动驱动滑块通

过氮气缸驱动回程；最后，活动侧整形凹模通过

氮气缸驱动回程，回程后利用机械手抓走顶盖零

件。活动驱动滑块和活动侧整形凹模工作的驱动

均采用刚性斜楔镶板，回程的驱动压力源均为氮

气弹簧。



图１　传统的填充复合斜楔结构

（ａ）剖面图　 （ｂ）ＡＡ截面

Ｆｉｇ１　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆｔｒａｄｉｔｉｏｎａｌｆｉｌｌｉｎｇｃｏｍｐｏｕｎｄｗｅｄｇｅ

（ａ）Ｓｅｃｔｉｏｎａｌｖｉｅｗ　 （ｂ）ＡＡｓｅｃｔｉｏｎ

１２　传统的填充复合斜楔结构的缺点
（１）产品定位符型差。初始放件状态时，活动

侧整形凹模为回程状态，与顶盖零件悬空，造成顶

盖零件的放件定位符型差［９－１０］。

（２）活动侧整形凹模回到做功状态时，与顶盖
零件碰撞，造成顶盖零件变形［１１－１２］。

（３）活动驱动滑块和活动侧整形凹模工作均采
用刚性斜楔镶板，回程的压力源均为氮气弹簧，造成

斜楔镶板处磨损严重，影响模具的精度和斜楔镶板的

使用寿命。现场模具调试阶段中斜楔镶板的磨损现象

如图２所示，后期批量生产时，磨损情况更严重。
（４）活动侧整形凹模回程限位采用活动驱动滑

块上的垫板进行，噪音大。

２　改进后的填充复合斜楔结构及其优点

２１　改进后的填充复合斜楔结构
某ＳＵＶ车型铝后门外板水切处侧翻边采用改进

后的填充复合斜楔机构，如图３所示。首先，通过一
组双作用气缸及辅助氮气缸驱动活动侧翻边凸模到达

做功状态；然后，另一组双作用气缸驱动活动驱动滑

块到达做功状态，对活动侧翻边凸模进行支撑，然后

图２　现场插刀处斜楔镶板的磨损图片

Ｆｉｇ２　Ｗｅａｒｐｉｃｔｕｒｅｆｏｒｗｅｄｇｅｐａｎｅｌａｔｌｏｃａｔｉｏｎｏｆｋｎｉｆｅｏｎｓｐｏｔ

上模滑块下行，完成侧翻边做功；侧翻边做功完成

后，斜楔滑块先回程，之后活动驱动滑块通过双作用

气缸驱动回程；最后，活动侧翻边凸模通过双作用气

缸回程，回程后后门外板零件利用机械手抓走，活动

驱动滑块和活动侧翻边凸模的工作、回程的压力源

均为双作用气缸，活动侧翻边凸模和活动驱动滑块

之间的斜楔镶板仅在做功时起到支撑作用。

２２　改进后的填充复合斜楔结构的优点
（１）后门外板零件放件时定位符型好，初始放

件状态时，活动侧翻边凸模为工作状态，与后门外

板符型。

（２）活动驱动滑块和活动侧翻边凸模的工作和
回程行程均采用气缸驱动，刚性斜楔镶板仅起到受

力和支撑作用。因为工作和回程行程的压力源均为

气缸，斜楔镶板处不受运动摩擦力，有效地提高了

模具的使用精度和斜楔镶板的使用寿命。

（３）活动侧翻边凸模在工作行程中，需克服摩
擦力和凸模重力的分力，所以，活动侧翻边凸模的

工作行程采用气缸和辅助氮气缸为压力源，采用辅

助氮气缸有效地解决了由于气缸驱动的气压不足而

造成的节拍降低的问题；工作行程中，辅助氮气缸

的推力选为活动侧翻边凸模重量的１／３左右，如果
辅助氮气缸的推力太大则气缸回程会出现拉不动的

问题，辅助氮气缸见图３ｃ。
（４）活动驱动滑块和活动侧翻边凸模的工作和

回程均采用气缸驱动，可以减小气缸的选用直径。

如果活动侧翻边凸模的回程采用氮气缸驱动，仅活

动驱动滑块使用气缸进行工作和回程，则气缸缸径

选择要考虑活动驱动滑块的重量和活动侧翻边凸模
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图３　改进后的填充复合斜楔结构

（ａ）剖面图　 （ｂ）ＢＢ截面　 （ｃ）与图ａ所示剖面平行位置的截面

Ｆｉｇ３　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆｉｍｐｒｏｖｅｄｆｉｌｌｉｎｇｃｏｍｐｏｕｎｄｗｅｄｇｅ

（ａ）Ｓｅｃｔｉｏｎａｌｖｉｅｗ　 （ｂ）ＢＢｓｅｃｔｉｏｎ　 （ｃ）Ｓｅｃｔｉｏｎｏｆｐｏｓｉｔｉｏｎｐａｒａｌｌｅｌｔｏｓｅｃｔｉｏｎｓｈｏｗｎｉｎｆｉｇｕｒｅａ

的驱动力，气缸缸径会加大，影响生产节拍。

（５）活动侧翻边凸模回程时，将活动侧翻边凸
模回程缓冲块装在下模座上进行缓冲，有效地降低

了仅使用回程刚性限位块造成的噪音和振动。

（６）活动侧翻边凸模回程缓冲块、活动驱动滑
块在工作和回程过程中，传统的缓冲块结构均采用

聚氨酯进行缓冲，缓冲距离只有５ｍｍ，改进后均采
用弹簧合件进行缓冲，缓冲距离为 ２３２ｍｍ，有效
地提高了缓冲块的缓冲效果和使用寿命，改进后的

弹簧合件缓冲块见图４，其中Ｌ为标准件的点长度，
Ａｍａｘ为其安装空间尺寸。

图４　改进后的弹簧合件缓冲块

Ｆｉｇ４　Ｂｕｆｆｅｒｂｌｏｃｋｏｆｓｐｒｉｎｇｆｉｔｔｉｎｇａｆｔｅｒｉｍｐｒｏｖｅｍｅｎｔ

２３　改进后的填充复合斜楔结构使用注意事项
（１）活动驱动滑块和活动侧翻边凸模的工作和

回程均采用气缸驱动时，活动侧翻边凸模需设置回

程到位检测传感器，避免活动侧翻边凸模还未回程

到位就取件；活动驱动滑块需设置工作到位检测传

感器，避免活动驱动滑块还未对活动侧翻边凸模支

撑就进行做功，具体设置见图５。
（２）气缸气路管径选择直径为 Φ１６ｍｍ，压机

需要自带储气罐，避免气压不足而造成生产节拍降

低。

（３）活动驱动滑块与上模之间可以保留刚性插
刀作为安全预防措施，工作状态时，刚性插刀的斜

楔镶板之间保留０５ｍｍ间隙。

３　结语

本文主要针对汽车覆盖件模具常用的填充复合

斜楔机构进行了研究，根据传统结构的缺点进行改

进，通过理论与实际相结合，不断总结经验来优化

模具结构，提升模具的精度和质量，从而满足高质
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图５　活动驱动滑块 （ａ）和活动侧翻边凸模 （ｂ）的检测传感器设置

Ｆｉｇ５　Ｓｅｔｔｉｎｇｏｆｄｅｔｅｃｔｉｏｎｓｅｎｓｏｒｓｆｏｒｍｏｖａｂｌｅｄｒｉｖｅｓｌｉｄｅｒ（ａ）ａｎｄｍｏｖａｂｌｅｓｉｄｅｆｌａｎｇｉｎｇｐｕｎｃｈ（ｂ）

量覆盖件外板冲压件的稳定、保质生产。
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