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浅析侧围可切换充电孔机构
面品优化方案
文 | 陈俊宁·广汽乘用车有限公司

引言

随着全球汽车行业的发展和新能源汽车技术快速发展，

国内汽车市场竞争激烈，产品更新迭代得快，消费者对汽车

有了更多元化的选择，对品质更高要求。汽车各厂家推出新

车型速度变得更快，抢先占有市场形成了共识。这意味着一

款车型需要有多配置，多功能，消费者根据自身的用途和适

合自身的价钱中有了更多选择，比如配置有大天窗，小天窗。

有混合动力和插电式混合动力等等。分享一些关于常见的调

试时产生的面品问题，可切换机构的调试几个面品关键点的

把控。 并制订了简单可靠的解决方案，供同行参考。

机构的应用

为了节约成本，提高效率，车企一般把多款车型、多配

置设计成共用模具，就是一模具能同时满足一种或多种车型、

多配置的生产。这就需要模具零件的通用性强，和模具具有

一些自动切换机构装置，如果为了一个工艺孔去开发多一套

模具，这无疑是成本的增加，浪费资源浪费库存空间。所以

一些车型的换代，增加一部分饰件，会在原来模具上做一些

改动，增加一个可切换机构，该机构是一种上下浮动，可选

择它参与工作与不工作。实际应用有：某车型混合动力，插

电式混动两种配置，其中插电式多了个可外插充电功能，这

样左侧围上必须增设一个充电孔。这就需要左侧围模具上同

时能生产有充电孔和无充电孔的功能。该机构还应用于顶盖

的大 \ 小天窗，车门增加饰条的安装孔等等。这次介绍的是

一间传统车企转型为新能源科技公司在原有车型上，系列车

型改插电式混动的模具调试面品的一些案例。

介绍切换机构的工作过程简述

需要生产有充电孔的侧围时 , 利用本机构组的气缸（1）

作为动力源 , 将机构组的支持板（2）和支撑板（3）活动到

基座支撑面的下方 , 生产过程中 , 压料板受下模的反作用力 ,

使得压料板向上运动 , 由于基座下方高的平面支撑在基座（3）

的支撑面上 , 氮气弹簧件不能使本基座向上运动 , 这样 , 冲孔

凸模 ( 翻边凸模 ) 或斜楔驱动块将被顶出压料板外 , 完成设计

设定的工作。生产进行切换时 , 只需要将机构组活动到支撑

面上挖空的部位 , 由于氮气弹簧的作用 , 使得基座被顶起 , 这
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样 , 冲孔凸模 ( 翻边凸模 ) 或斜楔驱动块就被顶出压力板以内 ,

这样冲孔凸模 ( 翻边凸模 ) 或斜楔驱动块就不会参与工作 . 这

样即可生产无充电的侧围外板。工艺排布主要在第二、三、

四工序增设充电孔的修边，翻边，整形工序。三个工序分别

选择大小、行程合适的切换机构。

调试过程中的问题点

机构的卡死不动作

机构的动作不顺畅，排查机构的导向间隙是否过松或过

紧，机构的导向间隙，导向配合间隙要求保证间隙为 0.03-

0.05mm 之间，要求设计导柱。保证有孔的精度，这个数值

基本可以控制，修边、翻边的工艺间隙要求。保证机构的动

作顺畅。同时考虑气缸的推拉力是否满足斜楔的动作，每个

斜楔重量氮气缸的重量不一至，需要设计技术人员把力算出

来，再采用相应的部件。

机构动作异常

生产过程中侧围出现充电口翻边不到位，检查侧围

OP30 充电孔切换机构机构，生产时有镶块，气缸窜动风险、

斜楔动作不到位。有造成模具损坏，零件报废的风险。具体

原因是机床气源突然没气，或者气缸、气路故障。 会造成机

构无气；生产过程中震动无固定锁止装置造成镶块切换不到

位，不在工作区域， 造成零件撞变形报废等，故需要设计或

增加锁止装置。对策：可以在机构活动板上新增标准件和自

制零件，设计 \ 加工增加球头锁止装置（4），增加类似切换

机构进行限位。就不会出现镶块不在指定工作区域内这个问

题。

机构切换机构失效，不稳定

左侧围 OP20 充电口标准件切换机构在使用过程中，发

生多批次，在生产无充电孔过程中，切换机构自动下落事项，

导致零件撞伤不良。主要原因：判断切换机构内的弹簧力量

不行，修边刀口过重、压力机行程速度过快等原因的影响，

在生产过程中不足以支撑，导致弹簧有局部压缩，导致切换

刀块下落。

次要原因：模具上下运动时，该切换机构会上下活动，

行程太短，导致上下窜动时，跳出工作行程，这个多发与

OP20 修边工序。更换现有的弹簧型号，将其更换成 4 倍安

全余量的中载弹簧。保证气缸和弹簧力的的匹配合。且机构

气缸需要长期通气，充当限位作用。

调试零件面品

有充电孔的四角凹陷，侧围 OP30 切换有孔和无孔时，

容易出现以下不良：生产无孔时，由于有孔的充电口压料板

的强压，易出现凸模孔的边缘（投料和压料都有可能产生）

凸条（5）与凹陷（6），逐步减弱充电孔周边压料板强压着

色（7）时，有孔的翻边面品有较严重凹陷。充电口设置时

刚好有一段在凸模的投料高点上，在加上板件刚性弱，下压

时，零件触料凸模，导致无孔凸条与凹陷。

所以上述现状表明，因为所有零件都有回弹，多少有不

贴模的情况，充电孔的各工序压料板着色不能太强，着色区

应均匀的虚中有实，来平衡有孔与无孔零件的面品。要保证

压料板的平衡稳定，防侧向力。以下着色参考（8），每处

（2） （3） （4）



70 TECHNOLOGY 技术

金属板材成形  2024.04

着色边缘需要做一下过渡，不能有明显段差。

面品调试情况之二

无孔状态下，充电孔位置边缘凸条。充电孔压料板着色

在研合好，排除压料板强压造成的情况下（提高闭合高度

20MM 压料板接触，其余不整形，空拍零件无面品问题），

但闭合高度往下降，整形开始参加工作时，无孔的凸条出现。

原因分析：后保主压料板着色强压不良，导致与小压料板压

边力不平衡，小压料强压，后保整形时从充电口侧（外观面）

要料。 后保整形，零件有窜动，导致零件沿着凸模孔边缘轻

微剐蹭，造成凸条不良。

对应方法：

1.后保小压料（内板）减少氮气缸压力， 减少小压料板（内

板）压力，从尾部整形侧补充材料。减小充电孔附近零件窜动。

凸条可等到改善。

2. 侧围后保外观面主压料研合成强压区，保证压料力，

无论整形还是翻边也不会从外板处要料，零件则不会窜动，

凸条可消除。

3. 后保小压料板增加 3 个平衡块调节压边力，用于控制

压边力平衡与主压料压边力平衡。这种方法便于我们后续调

试生产能快速对应，有调整空间控制面品的变化。

结束语

后期如有此类型结构，设计方面考虑孔的开口位置压料

板强压补偿等等方面考虑。

提高模具零件面品是一项系统性工作，需要对制造环境、

设备、工装钳工作业手法要规范管理，现场每一次调试经验

累积转化成对模具制造技术，工艺要求标准化的完善，来去

规避现场调试生产的问题点。这对模具制造、调试进步有着

积极推动作用。

（7） （8）（5） （6）




