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模具制造水平的提高，除了需要模具制造企业不断学习和总结制造技

术外，还需要建立系统从模具设计到模具验收的 "制造过程控制检验标

准"，加强模具制造过程的全面控制及模具的最终验收工作。

本书作者依据国内外的模具设计资料及 20 多年的现场工作经验，总

结制订了模具工艺图、模具设计图、实型泡沫、模具装配、模具静态检验

和动态检验六个方面的检查验收标准，并对每一个检查项目都以图解的形

式列出了最主要及最基本的检查内容，通俗易懂，实用性、可操作性强，

易于学习掌握。

本书不仅可以用作模具制造企业的"模具制造过程控制检验标准"，

也可用作汽车整车制造厂新产品开发的"委托制造模具的过程控制及验收

标准"，还可以用作模具设计、 制造专业职业院校和培训学校的教材。
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中国经济的高速发展， 带动了中国汽车工业的迅猛发展， 汽车工业又带动了汽车模具制造

工业的发展， 使我国模具生产规模迅速扩大， 模具制造厂遍布全国各地， 模具制造水平有了显

著提高， 也结束了汽车整车外覆盖件模具完全依靠国外进口的情况。
随着 CAE、 CAM 的广泛应用， 高精度数控设备的大量引进， 从业人员素质的不断提高， 中

国汽车模具制造业和十多年前相比有了很大的进步， 但与国际先进制造水平相比还存在很大的

差距。 汽车覆盖件模具在冲压模具中具有代表性， 基本属于大中型模具， 结构复杂， 技术要求

很高。 其中， 为轿车配套的覆盖件模具， 代表冲压模具的水平， 对技术及质量的要求更高。 此

类模具的制造， 我国虽已有一定的技术基础， 可为中档轿车配套， 但因受制造水平限制， 目前

国产化率只有 50%左右。 中高档轿车覆盖件模具还主要依靠国外进口， 这已经成为我国新车型

开发的瓶颈， 严重影响着我国汽车制造业的自主化发展。
我国模具制造业存在的问题主要表现在精度不足， 批量生产稳定性、 操作性和维修性差，

制件质量满足不了高标准要求等。 导致这些问题的原因很多， 但模具行业之间、 模具行业与汽

车行业之间缺乏联系与合作， 特别是国外模具企业的技术封锁， 致使我国大多数中小型模具制

造企业从设计到验收缺乏系统的 “制造过程控制检验标准”。
作者鉴于目前国内还没有系统的模具设计与制造全过程验收技术书籍的状况， 在参考国内

外相关模具设计资料的基础上， 凭借 20 多年的现场工作经验以及多次到日本模具企业研修并

验收模具的经验教训， 编写了这本集模具工艺图、 模具设计图、 实型泡沫、 模具装配、 模具静

态检验及模具动态检验六个方面检查验收项目的 《汽车覆盖件模具设计与制造全过程检验图

解》 一书。
本书不仅涵盖了模具制图、 设计标准、 现场实际检查操作方法， 而且还包含了各种工艺补

充、 工艺压力计算、 经验估算等方法， 以及模具材料选用法、 全过程 “模具检验记录表” 等方

面的内容。 为便于读者理解， 本书对每一项检查项目都以图解的形式表述了最主要、 最基本的

检查内容。
本书既是汽车相关行业模具设计、 检查验收人员的必备工具书， 也可以通过各企业的吸收

和补充， 用作模具制造厂及整车制造厂的企业标准。 另外， 《模具制造过程检验标准》 和 《新
产品开发模具制造过程控制及验收标准》。 还可用作汽车模具设计、 制造专业职业院校和培训

学校的教材。
衷心希望本书能为中国汽车制造业模具整体水平的提高做出贡献， 也希望本书在我国模具

制造业发展过程中不断得到补充和完善。

中国模具工业协会理事长

吉林省模具工业协会理事长

一汽模具制造有限公司总经理
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汽车覆盖件模具设计与制造全过程检验图解

1 DL 图检验目录 通用项

No. 检　 查　 项　 目

制图

1 DL 图的表述内容是否齐全

2 注意事项的标注是否清晰

3 是否标明制件号及名称、 工序号及名称、 板材厚度等项内容

4 是否标明了基准点及基准线

5 有无标明冲压中心线与设备中心线

6 全工序冲压方向的标示是否清晰

7 有无标明产品坐标线

8 是否标明板材的理论尺寸及位置

9 有无标明 C / H 孔及 C / P 点

10 有无各工序的加工内容简图

11 各工序工作内容的图示方法是否正确

12 各工序图形线标示方法是否正确

13 各工序加工范围的标示是否正确

14 断面图、 向视图、 局部放大图是否合理、 清晰

15 是否有工艺补充部位的详解图

16 凸模轮廓线的标示是否正确

17 压边面形状的表述是否详尽

18 压边肋的标示是否正确

19 是否设有到位压印点

20 冲孔的标示方法是否正确

21 有无冲翻孔及刺破孔 （自攻螺钉孔） 的详解图

22 翻边及整形线的标示方法是否正确

工艺

23 模具加工工艺参数是否符合设备参数

24 全工序的送料方向是否正确

25 材料利用率是否良好

26 压料面形状的确定是否正确

27 拉深肋的设定是否正确

28 拉深圆角 R 的设定是否合理

29 切边线及废料刀的标示方法是否正确

30 冲孔的工作条件是否良好

31 切边的工作条件是否良好

32 深拉深件废料刀部位是否实施工艺补充

33 二次切边有无搭接部位切边线的详解图

34 翻边、 整形模的压料板与刃口分型线的设定是否正确

35 斜楔加工方向的标示是否正确

36 是否标明了加工空开型面

工艺补充及预设调整

37 有无标明预防制件侧壁翘曲的预设调整量

38 有无标明预防制件扭曲和翘曲的预设调整量
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1 DL 图检验目录 通用项

No. 检　 查　 项　 目

39 有无标明超拉深预设调整量

40 有无标明拉深深度预设调整量

41 有无预防拉深冲击痕的措施

42 有无标明制件型面深度的预调整量

43 有无标明超翻边线预设调整量

44 是否标明翻边缺料部、 聚料部的预设调整量

45 有无标明预防制件回弹的预设调整量

46 有无设计、 审核、 批准人员的签字
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1 DL 图检验 通用项

No. 1 DL 图的表述内容是否齐全 No. 2 注意事项的标注是否清晰

　 DL 图需表述如下内容：
　 ① 全工序的冲压方向及送料方向。
　 ② 斜楔的加工方向。
　 ③ 各工序的加工范围。
　 ④ 各工序的加工轮廓线。
　 ⑤ 为预防制件缺陷而设定的各种预设值。
　 ⑥ 基准点与冲压中心的关系。
　 ⑦ 制件加工基准孔 （C / H）、 型面检测点 （C / P）、
压料面检测点 （C / P） 的位置。
　 ⑧ 联合安装模的流程图。
　 ⑨ 拉深模的压料面、 拉深肋、 预想板材尺寸、 拉

深圆角 R、 产品延长面的处理、 工艺补充型面的造

型、 拉深到位点的位置。
　 ⑩ 切边模的废料刀分布及废料流动方向。
　 ⑾ll 孔的冲头直径。
　 ⑾l2 加工部位剖面及产品形状。
　 ⑾l3 各工序的加工内容简图。
　 ⑾l4 注意事项。

　 要标明客户的特殊要求及模具制造过程中需要注意

的事项。
　 例如：
　 ① 此图为左件， 若无特殊标注之处， 表明左、 右

件对称。
　 ② 没有标注的圆角最小值为 R3。
　 ③ 模具的闭合高度应在调试完成后再进行加工调

整 （全工序模具的闭合高度在初期加工时应设定为：
理论值 + 5mm）。

No. 3 是否标明制件号及名称、 工序号
及名称、 板材厚度等项内容

No. 4 是否标明了基准点及基准线

标题栏：
企业名称 厂标

批准 制件图号 制件名称

审核 制件材质 板料厚度

设计 图　 　 号 / 比　 　 例

日期 工序名称

设备 工序号 OP -
制图法

　 ● 确认标题栏内的各项内容， 并确保没有漏填

项目。
　 ● 得到客户的认同后， 要求客户在标题栏的 “审
核” 栏里签字。

　 ● 原则上按产品坐标线标注基准点位置 （X、 Y、 Z
3 个方向）。
　 ● 在平面图及断面图上均要标明基准点。
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第一章 模具工艺图（DL 图） 检验

1 DL 图检验 通用项

No. 5 有无标明冲压中心线与设备中心线 No. 6 全工序冲压方向的标示是否清晰

　 ● 需要标示设备中心线的模具种类：
　 ① 有必要统一各工序间基准位置的模具， 如联合

安装模具， 自动化线模具等。
　 ② 需使用顶出托杆的模具。
　 ● 为避免设备滑块承受偏心载荷， 冲压中心线要

（包括联合安装模的整体受力中心） 尽可能与设备中

心线重合。

　 ● 用相对于整车坐标的角度标示各工序的冲压

方向。
　 ● 需旋转两次以上时， 要明确标明旋转顺序。
　 ● 制定原则： 全工序必须要消除加工负角， 并保

证制件的加工工艺性； 尽可能避免加工过程中制件的

翻转或旋转。

No. 7 有无标明产品坐标线 No. 8 是否标明板材的理论尺寸及位置

　 ● 为了分清坐标方向， 必须标注左右坐标线的坐

标值。
　 ● 坐标值要与产品图相同。

　 ● 用细双点划线标示板材轮廓线。
　 ● 有一个方向的尺寸应尽量采用卷板的宽度尺寸。

·5·
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汽车覆盖件模具设计与制造全过程检验图解

1 DL 图检验 通用项

No. 9 有无标明 C / H 孔及 C / P 点 No. 10 有无各工序的加工内容简图

　 ● C / H： 用于后序模的凸模研配及判断制件精度不

良原因的制件定位孔。
　 一种冲压件上要设置两处以上， 并用坐标线标注其

位置， 而且全工序 （除了落料模） 必须通用。
　 ● C / P： 用于检测泡沫型及模具工作型面 （包括压

料面） 加工数据的检测点。
　 应按 500mm 间距 （压料面应设置 6 ～ 12 处） 均衡

布置在产品形状之内， 必须与冲压件检具的基准面统

一位置。

例如：

No. 11 各工序工作内容的图示方法是否正确 No. 12 各工序图形线标示方法是否正确

例：

　 ● 检查并确认各工序的工作内容的图示方法是否

正确。

　 各工序图形线对应线型如下：
　 DR （拉深）：
　 　 凸模轮廓线———粗实线

　 　 压料面———粗实线

　 　 拉深肋中心线———细点划线

　 　 板材轮廓线 （理论） ———细双点划线

　 TR、 Pi （切边、 冲孔）：
　 　 切边线———粗实线

　 　 废料刀———粗实线

　 　 冲孔 （剖面及直径） ———粗实线

　 RST、 FL （翻边、 整形）：
　 　 形状轮廓线———细双点划线

　 　 基准线———粗点划线

　 　 拉深件的形状轮廓线———细双点划线

　 　 后续成形的产品形状线———细双点划线
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第一章 模具工艺图（DL 图） 检验

1 DL 图检验 通用项

No. 13 各工序加工范围的标示是否正确 No. 14 断面图、 向视图、 局部放大图
是否合理、 清晰

　 ● 需标明各工序的加工范围 （不需标注尺寸）。
　 ● 断面图使用大写字母标注。
　 如： A—A。
　 ● 局部放大图使用小写字母标注。
　 如： a 部放大。

No. 15 是否有工艺补充部位的详解图 No. 16 凸模轮廓线的标示是否正确

　 ● 如果产品型面有急剧变化的部分， 为防止拉深

起皱， 应对拉深凸模进行工艺补充。
　 ● 应绘制出工艺补充部位的凸模形状， 并详细标

明各工序加工内容。

　 ● 拉深模的凸模轮廓线在平面图上用粗实线标示，
断面图上用中度粗细的双点划线标示， 并标注尺寸。

·7·



1 DL 图检验 通用项

No. 17 压边面形状的表述是否详尽 No. 18 压边肋的标示是否正确

　 ● 应在 XY 方向上， 用 100 ～ 200mm 间距的断面图

标示压边面形状。
　 ● 因压边面形状基本采用 CAD 造型， 所以不需要

标注尺寸。
　 ● 用中度粗细的单点划线标示压边肋中心线 C / L。
　 ● 原则上设定压边肋与凸模轮廓线等距。
　 ● 压边肋的高度变化在平面图上按渐变范围表述。

No. 19 是否设有到位压印点 No. 20 冲孔的标示方法是否正确

　 ● 在拉深凸模内的对角线上应设置两个到位压印

点， 并用尺寸标注其位置。
　 ● 设置在产品形状之内时： 应确保其不影响产品

质量， 而且要保证其型面趋于水平面。
　 ● 设置在产品形状之外时： 应确保其型面为水

平面。

　 ● 用中度粗细的实线标示孔的轮廓。
　 ● 所有的孔均要标注公称直径及加工公差。
　 ● 与冲孔方向不垂直的斜面上的孔， 要通过角度

计算来确定加工孔径， 使其测量孔径的尺寸在产品公

差范围之内。
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第一章 模具工艺图（DL 图） 检验

1 DL 图检验 通用项

No. 21 有无冲翻孔及刺破孔 （自攻螺钉孔）
的详解图

No. 22 翻边及整形线的标示方法是否正确

　 ● 在详解图上要标注冲头及凹模尺寸。
　 ● 冲头及凹模均要使用标准件。

　 ● 用细双点划线标示翻边线。
　 ● 用细双点划线标示整形模压料板与刃口分型线。

No. 23 模具加工工艺参数是否符合设备参数 No. 24 全工序的送料方向是否正确

　 ● 首先确认工艺指定冲压设备的设备参数。
　 ① 最大主压力。
　 ② 最大顶出压力。
　 ③ 最大顶出行程。
　 ④ 最大封闭高度。
　 ⑤ 最小封闭高度。
　 ● 通过 CAE 分析或凭经验公式计算出模具所需加

工压力。
　 ● 确认模具的加工工艺参数是否符合以下条件：
　 ① 模具成形压力≤设备工程主压力 × 80% 。
　 ② 模具顶出压力≤设备最大顶出压力 ×80%。
　 ③ 顶出行程≤设备最大顶出行程 - 20。
　 ④ 剪切力≤设备工程主压力 × 60% 。
　 ⑤ 模具最大闭合高度≤设备最大封闭高度 -10。
　 ⑥ 模具最小闭合高度≥设备最小封闭高度 +10。
　 ● 加工压力计算请参考附录 C、 附录 D、 附录 E。

　 ● 需标示各工序的送料方向。
　 ● 尽可能避免加工过程中制件的翻转或旋转。
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汽车覆盖件模具设计与制造全过程检验图解

1 DL 图检验 通用项

No. 25 材料利用率是否良好

　 ● 板材端头不许超过拉深肋外侧 10mm。
　 ● 因制件拉深性， 板材端头可以流入到拉深肋内

侧， 但必须保证制件质量满足产品质量要求。
　 ● 要通过各种方法， 尽可能减小板材尺寸， 提高

材料利用率。
　 ● R / L （左 /右件） 为一体结构时， 需确认分离部

位的废料宽度 A 是否合理。

No. 26 压料面形状的确定是否正确 No. 27 拉深肋的设定是否正确

　 ● 设置压料面的基本原则： 在压边圈相邻断面 （X
或 Y 方向） 上的板材流入量应尽可能保持一致， 从

而避免拉深件不良现象的发生。
　 ① 压料面形状应尽可能与凸模上平面形状保持

一致。
　 ② 应通过设置压边肋 （位置、 形状、 数量） 来调

整材料流入量。
　 ● 拉深件不良现象： 制件局部产生死皱 （材料叠

死） 或严重裂纹。

　 ● 单拉深肋： 材料流入量为 20 ～ 75mm 时最为常

用； R = 6. 5mm。 如门里板、 侧围等。
　 ● 双拉深肋： 材料流入量大于 130mm 时可对材料

流入量进行微调； R = 6. 5mm。 如高顶盖。
　 ● 台形拉深肋： 材料流入量极少， 一般为 0 ～
15mm。 如门外板、 发动机盖板等。
　 ● 拉深肋部位必须保证后续切边模的刃口强度。
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第一章 模具工艺图（DL 图） 检验

1 DL 图检验 通用项

No. 28 拉深圆角 R 的设定是否合理

　 ● 为了降低模具调试及切边线调整工时， 需标明

拉深圆角 R 及产品圆角 R。
　 ● 应标注制件形状内侧圆角。

　 拉深凹模圆角 Rd：

板厚

0. 6 0. 7 0. 8 1. 0 1. 2 1. 6 2. 0 2. 3 2. 6 2. 9 3. 2
备注

难成形部位 15 15 16 16 16 17 18 18 20 20 20 成形困难

曲线部位 10 10 12 12 12 13 14 14 15 15 15 标准值

直线部位 6 7 8 8 8 9 10 10 11 11 11 成形容易

　 ● 切边线在压料面上时： Rd≥6mm， 但一定要充分

确认拉深成形的可行性。
　 ● 拉深凸模圆角 Rp： 直线或曲线部位： R9 ～ R12；
角部或急剧变化的曲线部位： R13 ～ R15。

No. 29 切边线及废料刀的标示方法是否正确 No. 30 冲孔的工作条件是否良好

　 ● 切边线用中度粗细的实线标示。
　 ● 在下模平面图上标示废料刀位置及废料的流动

方向。

　 ● 上述工作条件下， 确认制件的加工尺寸能否满

足产品公差要求。
　 ● 冲孔极限角度

冲孔直径 ϕd / mm 型面角度 θ / （ °）

≤6 ≤5

6 ～ 12 ≤10

> 12 ≤15

　 ● θ > 15°时， 原则上应采用斜楔冲孔。
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