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汽车车身冲压件检验夹具是对冲压件几何形状

及几何尺寸进行测量的综合性专用量具，其主要作

用是：12 当模具制造完后，对试模件进行合格性
测量，从而确定模具的制造质量；32 在冲压件批
量制造中，用于检测冲压件的加工精度；42 在生
产过程中通过对冲压件的精度检测发现模具存在的

故障，从而指导对模具的修理。从以上检验夹具的

作用不难看出，随着对车身质量要求的不断提高，

汽车车身冲压件检验夹具将会得到越来越广泛的应

用。

江铃公司自九十年代初在五十铃双排座车身制

造中开始研制车身冲压件检验夹具，至今已在全顺汽

车车身制造中全面采用。下面就冲压件检验夹具的结

构设计及技术要求作一简单介绍。

车身冲压件是处于车身坐标系中的几何体，要

保证检验夹具满足冲压件在其上的准确测量，就必

须使检验夹具的三维坐标系建立在车身坐标系中，

并使其上的各检测要素的组合准确反映被测冲压件

的几何尺寸和几何形状，这是冲压件检验夹具设计

制造的基本原则。冲压件检验夹具的典型结构如图#。
从图 # 中不难看出，冲压件检验夹具 （下称检

具）其整体结构由两大部分组成：一部分是由底座、

基准块、型面撑杆及型面体组合而成的本体；另一部

分是围绕本体进行安装的各类支撑构件和检测构件

的组合。这种构造的检具其主要特点是：12 桁架式
骨架刚性好、重量轻、造价低；32 检具整体设置在车
身坐标系中便于本体上的型面体及骨架上的基准块

同时加工和测量；42 检具本体上的型面敞开，便于
各检测要素的合理分布和充分加工；52 检具本体四
周空间开阔，便于各类支撑构件的安装。

6 检具的本体

根据冲压件几何尺寸大小及几何形状的复杂程

度，检具本体结构一般可以采用下面三种形式分别

进行设计制造。

62 6 !类检具本体
0类本体由三部分组成，见图 )。基座是用方钢

管焊接成田字型框架，可加工塑料型面层通过贴敷

玻璃钢连接层组成型面体设在本体的上部；起连接

支撑作用的撑杆沿着基座上的各个节点有序地平行

和交叉排列，一端与基座上的节点焊接，一端与型面

龙骨焊接，使上下两部分连为一体，形成一个完整的

桁架式构件。此类本体刚性较好、造价较低，适于车

身一般结构件检具的设计制造。

62 7 &类检具本体
2类检具本体是在 0类本体的下部再安装一
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个台板式底座，台板式底座是由型钢焊成田字形框

架并在其上加焊钢板而成。增加台板式底座是为了

进一步加强本体的刚性和改善附件的安装区域。为

了制造和使用方便，在台板的底部再安装与车身坐标

系统一的基准块。此类本体适于车身内外大型覆盖件

检具和重要结构件检具的设计制造。

!" # $类检具本体
’类本体有如图 $所示的 $种常见结构，此类

检具适于车身上的简单冲压件检具设计制造。

% 检具上的检测要素

检具上的检测要素主要包括本体上的工作型

面、检测销（套）、型面样板、型面样块等。这些要素

的合理组合和精确加工直接关系到检具能否准确

反映被测冲压件的几何尺寸和几何形状。下面就上

述各要素的设计制造技术要求分别加以阐述 。

%" ! 本体上的工作型面
本体上的工作型面是用于体现被测冲压件的

基本型面，因此在检具设计时工作型面要最大限度

反映被测冲压件的几何外形、轮廓修边、孔位及翻

边，只有这样才能尽量减少样板和样块等检测要素

的安装。本体上的工作型面主要分为 “$”间隙面、
“#”间隙面、“"”位测量面。
%" !" ! “$”间隙面
“$”间隙面是距被测冲压件内表面法向等距 $ ((

的型面，是检具的基本型面) 也是检具设计制造的
基本型面，如图 *所示。

%" !" % “#”间隙面
“#”间隙面是在 “$ ”间隙面上沿法向等距凸出

! ((的型面，其主要作用是为冲压件上各种孔的
位置刻线、孔型刻线、定位销（套）、检测销（套）的安

装，其面积视冲压件上的孔形及孔径确定，见图 *。
%" !" # “"”位检测面
“"”位检测面是为测量冲压件上的翻边轮廓和

修边轮廓而在检具的本体上作出的测量型面，其结

构根据作用的不同有以下两种形式：+, 本体上的修边
“"”位面，它的结构如图 %；-, 本体上的翻边“"”位面，
其结构如图 .。图 .中的 +类、-类用于翻边表面及翻边
高度有装配要求时以及重要翻边孔的翻边检测，/类、
0类适于翻边表面及翻边高度无装配要求时采用。

%" % 本体型面上的检测线
对于冲压件上的异型孔，无位置精度要求的圆孔

及通过本体型面无法设置 “"”位检测面的轮廓，均
可采取刻制检测线的办法进行检测。刻制要求为：+,
圆孔均在孔位置区设置的 “#”间隙面上刻线，其中
大于 !#! ((的圆孔刻出孔中心线，并刻出 ! 1.的
孔形线，小于 !#! ((的圆孔仅刻出孔中心线 （孔中
心线的交叉点不允许打入样冲点）。-, 等多边形孔及
长圆孔依据其内切圆直径按上述要求刻制。/, 对于冲
压件上的某些过渡轮廓，可在本体上设置 “"”位
面，如果设置 “"”位面有困难时，可在 “$”间隙面
上刻制检测线，刻线方式如图 .0所示。
%" # 检测销（套）
对于冲压件上有位置精度要求的孔 （除被选为

定位用的孔外）均需采用检测销进行检测，其设置方

向 （除产品图特注孔外）均按孔所在型面的法向设

置，如图 2所示。检测销为阶梯式插销。由于冲压件
上的孔其真实位置受产品图给定位置公差带和检具
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制造精度的制约$ 因此检测销工作部分的直径不能
直接按公称直径制造，否则检具在检测孔位时将会

导致合格件视为不合格件。为解决这对矛盾，通过

实践总结出下面的经验公式进行计算。

!% & ’ (（)* +! , )* -）
!-!)* . ’

式中 !——— 冲压件上孔公称直径
!%——— 检测销工作部位直径

!-——— 检测销导向部位直径

!——— 冲压件孔位置度公差

!" # 型面样板与型面样块
当冲压件在检具上安装时，本体上的大部分型

面常被冲压件覆盖，而往往有些被覆盖的区域是该

冲压件与相邻冲压件的装配区域。另外车身内外覆

盖件由于本身造型特点的限制，在检具本体上无法

设置检测要素对其表面进行检测，上述情况在检具

上都须设置型面样板或型面样块进行检测。

!" #" $ 型面样板
由于一块单独的样板只能表达几何体的某一截

面，因此除等截面组成的几何外形可用一块样板检测

外，多数情况下都需两块或数块样板组合使用。型面样

板的一般结构及安装形式如图 /所示，对于横跨冲压
件的超长样板，需在样板的另一端设置支撑止推装置

0见图 %1。根据加工的方法不同，型面样板工作边的形式
亦不同，一般情况下有两种：2* 按给定的数据直接加工，
见图 /2；3* 通过主模型或检具本体的型面塑造，见图 /3。

!" #" ! 型面样块
型面样块可以看作是无数块样板的组合体，因

此它比样板更能体现被测冲压件型面的真实性。一

般情况下样块的工作面按检具的型面或主模型进行

塑造或采用数学模型直接加工。需要注意的是，样块

的工作面不能设计的过大，要充分考虑样块工作的

有效测量区及间隙尺的自由出入。样块的结构形式

一般有固定式、拆卸式、移动式、翻转式，如图 4所示。

% 检具的设计制造基准

一般情况下检具的设计制造基准是在检具本体

底部以设置基准块的方法实现的。基准块的尺寸一

般为 %-) 55 6 %-) 55 6 -+ 55。根据各基准块组成
坐标系的作用，我们将基准块分别称为：原点基准

块、轴向基准块、支承基准块，见图 %)、%%。

检具在设计时，其坐标系的设置应满足以下条

件：2* 检具坐标系必须与车身坐标系统一，根据冲压
件在车身坐标系中的位置，允许检具坐标系在车身坐

标系中平移，但不得旋转；3* 检具坐标系的坐标原点
及坐标轴线均应设置在车身坐标系的整“%))”的倍数
上；7* 检具坐标系必须能充分包容被测冲压件的几何
外形，在包容区内能充分保证本体框架的设置及各类

构件的安装。需要注意的是，根据检具本体上的框架

结构形式不同，基准块的分布要求亦不同。下面就常

用的几种本体的基准块设置，分别加以说明。
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!" # $类本体基准块的设置
由于 ’类本体无专用底座，基准块直接设置在

用薄壁钢管焊接成的田字形框架上，因此不仅要求

在底部沿检具坐标系轴线设置基准块，而且要求在

框架的每个结点上设置基准块，布置要求见图 #"。
!" % &类本体基准块的设置

(类本体是在 ’类本体的底部增加台板式底座组
成的。在实际加工中，(类检具的工作型面是按 ’类检
具的本体结构加工好后再安装到台板式底座上的，为

保证检具的精度和使用安全，本体在台板上安装后不

宜进行频繁的装拆，这样就必须在台板的底面设置与

检具坐标系方向一致且与车身坐标系保持整“#""”倍
数的基准块。由于台板式底座的刚性很好，一般情况下

只须在底部的四角处沿坐标轴线设置基准块，对于特

大型检具可沿坐标轴线增设基准块，布置方法见图 ##。
!" ! ’类本体基准块的设置

) 类本体都是用于小型检具的制造，因此可利
用本体底部的四边直接设置坐标系和基准块，亦可

参照 ’类本体的结构设计制造。

( 检具上的车身坐标网格线

检具上的车身坐标网格线是按照车身坐标值的

整“#""”倍数刻制的，刻制区域包括检具本体上的型
面、型面样板、型面样块。刻制要求：深约 "* #+ ,,，宽
"* #+ - "* !" ,,，在每根坐标线处要求刻入坐标符
号及坐标值 .见图 #/。在检具上刻制的坐标网格线可
以看作是车身坐标系的各坐标轴线按整“#""”倍数
的平移。利用坐标网格线便于现场对检具的使用精度

进行监控，亦可对冲压件的形状尺寸进行辅助分析。

) 检具上的定位及夹紧装置

一般情况下冲压件在检具上的准确定位是通过

定位销、定位块、支承块和夹紧器的相互配合来实现

的。由于冲压件空间几何结构的不同，它们在检具

上的定位方式亦不同。它们在检具上的正确布置和合

理匹配涉及到冲压件的几何特性，本文不予详叙，在

此仅就它们各自的结构特点及制造要求进行介绍。

)" # 支承块
支承块是在检具本体型面的“$”间隙面上沿法

向等距 $ ,,设置的凸台，结构形状如图 0。一般情
况下支承块的有效面积为 !" ,, 1 !" ,,，由于组
成冲压件的几何面千变万化，因此支承块的支承面

积可视具体情况放大或缩小2 但最大不得大于 $"

,, 1 $" ,,，最小不得小于 #" ,, 1 #" ,,。一套检
具上至少有三块支承块，大型检具上可多达数十块。由

于这些支承块的工作表面都处在冲压件的内表面

上，因此由这些支承块组合形成的表面可以准确地

将冲压件支承在车身坐标系的设计位置上。支承块

可在检具本体型面上直接做出，如图 0所示。亦可事
先做成配件，然后通过联接件在检具本体上安装。

)" % 定位销 *套 +
冲压件上若有孔，可选择其上的一个或二个采

用定位销在支承块的配合下将其在检具上定位。定

位销结构形式有插入式圆锥销和弹顶式圆锥销。

)" %" # 插入式圆锥销
当冲压件上被选为定位用的孔是通孔或下翻边

孔时，采用插入式圆锥销。根据插入定位孔的秩序先

后，插入式圆锥销又分为首插入式和次插入式。首插

入式圆锥销的工作表面是全圆锥形，当冲压件通过

它在检具上初定位时，冲压件除能够旋转外，其他各

方位的自由度均被控制，其结构参数如图 #!。

次插入式圆锥销与首插入式圆锥销的结构基本

相同，唯一区别在于次插入式圆锥销是在首插入式

圆锥销的工作部分切去四个边，当冲压件上的定位孔

被首插入式圆锥销定心后，由于次插入式圆锥销上的

四个切边的避让作用，当它穿过冲压件上的次定位

孔插入次定位销套时，便避开了二定位孔允许的偏差，

从而顺利进入销套达到限制冲压件旋转方向的自由

度，保证冲压件在检具上的准确定位，如图 #$所示。

)" %" % 弹顶式圆锥销
冲压件上被选为定位用的孔其翻边向上时是绝

对不能采用插入式圆锥销的，因为受翻边高度的影

响，会使它的定位功能失效，所以凡翻边朝上的孔必

须采用弹顶式圆锥销进行定位，如图 #0。弹顶式圆
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表 =

序号 要素名称 冲 压 件
精度，77

检具精
度< 77

检具精度与
冲压件精度之比

M 型 面 N O: P N O: MP 约 M：Q
R 修 边 N M: O N O: R 约 M：Q

! 翻 边 S M: P
K O: " N O: ! 约 M：Q

Q 孔位（自由位置度） N O: " N O: R 约 M：Q
P 孔位（特注位置度） N O: R N O: M
T 基 准 UO: M
V 网格线 UO: R

#

锥销亦有首定位和次定位之

分，即首弹顶式圆锥销和次

弹顶式圆锥销，其中首弹顶

式圆锥 销的工作部分参照

图 MR首插入式圆锥销的工
作部分设计制造，次弹顶式

圆锥销的工作部分参照图 M!
次插入式圆锥销的工作部分设计制造。

>? @ 定位块
当检具上没有可选为

定位用的孔时，就需要采

用冲压件的轮廓进行定位。

采用轮廓定位一般是通过

安装定位块来实现，如图 MP
所示。定位块可与检具本体一并加工，亦可作成配

件后通过联结件在本体上安装，但必须注意其安装

面必须是检具本体型面上的“O”位测量面。
>? A 夹紧器
夹紧器是冲压件在检具上安装时的夹持机构，

通常它与支承块配套安装使用。对于大型检具，由

于冲压件表面面积大，有部分支承块的设置处于夹紧

器无法安装的区域，此时的支承块对冲压件仅起支承

作用。夹紧器在检具上安装时，其夹头的夹紧方向必

须沿支承块表面的法向设置。常用的夹紧器按其夹

头的运动方式分为翻转式夹紧器和平动式夹紧器。

B 检具的精度

检具的制造精度是检具制造质量的主要指标之

一，目前还没有一个可供直接使用的标准，怎样来确

定一组科学的精度指标，使制造出的检具既能保证

对产品的准确检测<又不造成过高的制造费用<这是
需要认真研究和探讨的。我们通过对江铃全顺检具

的开发，科学地制定出全顺汽车车身冲压件检具的

制造精度指标，见表 M。经江铃全顺车冲压件检具的
加工和使用证明，该精度指标比较准确实用。

下面就表 M的几个问题分别进行说明。
&? 表中前四项的检具精度指标与冲压件精度

指标之比均为 M Q左右，如果这个比值合理，我们便
可在某车型的检具的开发中，根据确认的车型品位

和档次结合选定的结构、材料、制造工艺、检测方案

进行综合考虑，适当放大或缩小这个比例，从而确定

检具应具备的精度指标。

"? 表中第 P 项用于冲压件上有装配精度要求
的孔，这类孔的标注精度多为 N O: R左右，具有这类
孔的检具，其孔的位置精度制造时不能简单地按比

例放大或缩小，否则将造成制造上的困难和增加不

必要的费用。在实际应用中<我们选定一个常用的偏差值
“N O: M”作为不变的精度指标，这样既能满足检测精
度上的需要，又不至造成不必要的制造麻烦。

’? 表中第 T 项基准的精度是关系到检具制造
中各项精度实现的关键，其中包含三方面的内容，即

同轴向基准块的直线度UO: M，相互垂直基准块的垂
直度UO: M，同一坐标平面内基准块的组合平面的平
面度UO: M。

-? 表中第 V 项坐标网格线的精度包含三个内
容，即网格线的直线度、相互间的垂直度和网格线的

平行度。对它们的要求分别是，每条网格线的直线

度UO: R、各条网格线相互之间的平行度UO: R、相互
间垂直网格线的垂直度UO: R。另外需要加以说明的
一点是，由于检具上的坐标网格线是相对于检具坐

标基准面刻制的，因此每条坐标网格线与对应坐标

基准面的偏差值规定为 N O: R。


