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汽车冲压热成型模具定位设计
文 | 翟海峰   闫巍鑫   贾向  赵永星  王立然   精工汽车保定模具技术分公司

引言

目前热成型类型主要分为直接热成型和间接热成型两种

方式。基于以上两种热成型模具工艺，在模具开发过程中定

位布置需要满足以下5个条件。①板料投放位置准确，无塌料；

②成型过程中板料位置稳定，无攒动；③板料投放至模具内，

在成型前需避免板料或预成型制件接触凸模型面，防止加热

后的板料快速降温影响成型效果；④定位的布置不能破坏镶

块冷却水道的布置。⑤直接热成型制件通过激光切割方式需

设置孔定位保证定位精度。

热成型主要应用制件

车身的热成型零件主要有 A 柱、B 柱、防撞梁、侧围加

强板等，随着应用范围加大，制件造型多样性，成型过程中

的定位稳定性和定位设计对镶块水道设计的完整性影响等问

题，在模具开发中逐渐显现出来。

热成型工艺流程

直接热成型工艺方案

沿送料方向依次为：开卷拆垛—剪切—上料—加热—上

料—成型冷却—激光切割

间接热成型工艺方案

沿送料方向依次为：开卷落料—多工序冷冲压预成型—

上料—加热—上料—成型冷却。

定位设计要求

激光切割定位形式改进

在激光切割机设置有定位凸台造型对制件位置进行定

位，热成型模具初期开发阶段采用此定位形式，图 1 为设备

凸台造型设置。采用图 2 在制件边界位置模具型面直接拉伸

圆台造型，进行造型定位。 

    

图 1 激光切割机定位凸台

图 2 圆台造型定位

图 3 翻孔定位
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随着热成型制件造型复杂程度增加，发现仅使用圆台造

型和型面定位方式，定位精度低，生产过程稳定性不满足要

求。因此对定位方式改进，在制件内部设置 1 处翻孔定位如

图 3，通过孔定位和型面定位的方式满足了制件的位置精度。

定位位置及类型选择

热成型在随形料片边界设置定位：四周定位板定位 +1

处翻孔定位；当制件成型过程复杂，板料易发生窜动时，需

增加定位孔位置，采用 2 处定位孔或边界增加 U 型孔定位形

式增加定位精度。

定位设置方案：粗定位布置需满足限制 X 向、-X 向、

+Y 向、 -Y 向，和 Z 向旋转 5 个方向上的自由度，通常采

用设置定位板的方式。②精定位布置：在制件靠中间位置设

置 1 处翻孔定位，当制件内部无法设置孔定位时，在外周设

置 U 型槽定位，如图 5，实现制件孔精定位的需求。

                                       

不规则造型定位案例：如图 6 加强板制件成型过程中制

件左右两侧不对称，同时凸模位置 2 先触料板材，成型过程

产生侧向力，需要设置精定位孔限制制件的 Y 方向移动和绕

Z 轴的旋转。观察制件内部无合适位置设置翻孔定位，因此

在料片两侧增加 U 型槽孔定位，限制制件的 Y 向移动，提

高生产稳定性。

定位板结构创新

基于热成型模具制作过程改进需求对热成型定位板结构

进行改进。

托料定位板设计

托料定位要求：为满足板料或间接热成型制件投放至模

具时，防止板料在成型前温度降低，板料与模具不直接接触，

需设计托料定位板满足板料与凸模型面之间距离 min5mm，

如图 7 所示。

托料定位结构创新：当制件边缘需要同时设置 U 型定位

销和托料定位板时，两个定位部件的设置加大了热成型镶块

开口位置，增加了镶块水道布置难度，同时影响镶块冷却效

果。基于此项需求，创新定位板结构，满足设置一处定位实

现两种定位的功能。改进后的定位结构如图 8，改进效果有

①此定位可调节顶销 4 的高度来调整托料板 3 的托料力，解

决当板料加大托料力不足问题。②定位杆 1 的圆弧定位面可

作为孔的精定位面。此结构既节约了成本又提升了模具品质。

弹性定位设置

弹性定位设计需求：常规定位销结构为固定部件，下模

备注：黑色箭头粗定位限制制件移动方向，
红色箭头精定位限制制件运动方向

图 4 热成成型定位基础方案                    图 5 增加翻孔定位

图 6 成型过程受侧向力时定位设置

图 7 托料定位设置要求

图 8 新型定位板整体结构及定位杆 1 局部示意图 

图 10 下模弹性定位布置         图 11 上模镶块连贯水道
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镶块和上模镶块内部冷却水道需断开设计进行结构避让，影

响制件冷却效果。此结构创新奖定位销设计为弹性元件，上

模镶块无需做出定位让位，降低了镶块水路设计的复杂程度，

解决制件局部冷却不均匀，制件回弹和制件强度不足的问题。

弹性定位结构：弹性定位销部件结构为①沿 F1 方向放

入部件 1，F2 方向放入部件 2，部件 1 与部件 2 通过螺纹

连接在一起，部件 2 底部放入部件 3 复位弹簧，部件 4 螺塞

拧入部件 6 下模镶块垫板。弹性定位销安装完成。②部件 5

下模镶块设置有限位面 5-1，部件 2 限位柱上设置有限位台

2-1，弹性定位销复位过程中通过部件 2 限位台 2-1 与部件

5 下模镶块限位面 5-1 接触 ,，限制定位销的顶出距离，如

图 11 所示。

总结

结合设计经验和定位结构的创新，热成型模具结构定位设计原则如下 :

图 11 弹性定位销结构

表 1

序号 类型 设计要点

1 粗定位板 限制板料 +X 向，+Y 向，-X 向 ,-Y 向，Z 向旋转 5 个方向的自由度；

2 精定位孔 设置 1 处翻孔定位，成型复杂的制件设计翻孔定位和 U 型槽定位或 2 处或以上 U 型槽定位。

3 托料定位新结构 托料定位和 U 型孔定位需求时使用

4 弹性定位创新结构 普通定位小受限时使用，保护上摸镶块冷却水道的完整性。




