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(54)实用新型名称

一种显示屏背板成形模具

(57)摘要

本实用新型涉及显示屏背板成形模具，包括

上模、下模、上成型杆、下成型杆、弯曲凸模和凹

模，上成型杆和下成型杆的配合用于在原料板上

冲压出矩形槽、外凸结构和凹槽，弯曲凸模和凹

模的配合用于对成型出矩形槽和凹槽的原料板

进行90°冲压折弯。本实用新型的有益效果是：一

套模具具备两个工位，可完成两道工序，简化了

设备的复杂程度，加工精度高。

权利要求书1页  说明书4页  附图2页

CN 212634027 U

2021.03.02

CN
 2
12
63
40
27
 U



1.一种显示屏背板成形模具，其特征在于：其至少包括上模(1)、下模(2)、上成型杆

(3)、下成型杆(4)、弯曲凸模(5)和凹模(6)，所述上模(1)和所述下模(2)以上下相对的方式

布置，所述弯曲凸模(5)和所述凹模(6)分别设置于所述上模(1)和所述下模(2)上；所述上

成型杆(3)和所述下成型杆(4)分别设置于所述上模(1)和所述下模(2)上；所述上成型杆

(3)的下端面外凸，其至少包括依次相连的斜面a(310)、平面a(320)和斜面b(330)，所述斜

面a(310)与所述斜面b(330)之间的夹角为92°～95°，所述上成型杆(3)的上端面为平面；所

述弯曲凸模(5)的下端面上具有避让口(510)。

2.根据权利要求1所述显示屏背板成形模具，其特征在于：所述上模(1)包括上模座

(110)、上垫板(120)、上固定板(130)、中间板(140)、卸料板(150)、顶杆a(160)、卸料弹簧

(170)和弹簧a(180)，所述上模座(110)、所述上垫板(120)和所述上固定板(130)从上至下

依次相固定；所述中间板(140)和所述卸料板(150)依次布置于所述上固定板(130)的下方，

且所述中间板(140)和所述卸料板(150)相固定；所述卸料弹簧(170)设置于所述上固定板

(130)与所述中间板(140)之间，所述上固定板(130)上设有通孔a(131)，所述弹簧a(180)置

于所述通孔a(131)内；所述顶杆a(160)的上端与所述弹簧a(180)相连接，所述顶杆a(160)

的下端穿过所述中间板(140)，所述上成型杆(3)的上端与所述顶杆a(160)的下端相连接，

所述上成型杆(3)的下端穿过所述卸料板(150)。

3.根据权利要求2所述显示屏背板成形模具，其特征在于：所述弯曲凸模(5)的上端通

过所述上固定板(130)压的紧贴所述上垫板(120)，所述弯曲凸模(5)的下端依次穿过所述

中间板(140)和所述卸料板(150)。

4.根据权利要求3所述显示屏背板成形模具，其特征在于：所述上模(1)还包括螺栓a

(190) ,所述螺栓a(190)的螺杆端依次穿过所述上模座(110)、所述上垫板(120)、所述上固

定板(130)和所述中间板(140)后与所述卸料板(150)螺纹连接。

5.根据权利要求1所述显示屏背板成形模具，其特征在于：所述下模(2)包括下模座

(210)、下模板(220)、下垫板(230)、顶杆b(240)、弹簧b(250)和浮块(260)，所述下模板

(220)、所述下垫板(230)和所述下模座(210)从上至下依次叠设，所述下模板(220)上设有

通孔b(221)，所述浮块(260)设置于所述通孔b(221)内，所述浮块(260)的高度小于等于所

述通孔b(221)的深度；所述下模座(210)上设有通孔c(211)，所述弹簧b(250)设置于所述通

孔c(211)内，所述顶杆b(240)的一端与所述浮块(260)相连接，所述顶杆b(240)的另一端穿

过所述下垫板(230)后与所述弹簧b(250)相连接；所述下成型杆(4)的一端与所述下垫板

(230)相连接，所述下成型杆(4)的另一端穿过所述浮块(260)。

6.根据权利要求5所述显示屏背板成形模具，其特征在于：所述下模(2)还包括顶杆c

(270)、弹簧c(280)和卸料块(290)，所述下模座(210)上设有通孔d(212)，所述弹簧c(280)

设置于所述通孔d(212)内，所述卸料块(290)设置于所述凹模(6)的成型腔内，所述顶杆c

(270)的两端与所述卸料块(290)和所述弹簧c(280)相连接。
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一种显示屏背板成形模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及显示屏背板生产领域，尤其涉及一种显示屏背板成形模具。

背景技术

[0002] 显示屏背板传统工艺为在原料板的指定局部位置冲孔后再弯曲成形卡口，以便塑

胶产品的卡钩卡住卡口，而为了防止卡口漏光、进入灰尘，通常需要在背板内部贴胶纸堵住

卡口，此工艺不仅浪费胶纸，而且整个加工流程需要三步，生产效率低下，具体流程如图5所

示，图5中a指代在原料板上指定局部位置冲孔，图5中b指代对冲孔的原料板进行弯曲成形

卡口，图5 中c指代在背板内部贴胶纸堵住卡口。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是提供一种显示屏背板成形模具，以克服上述现

有技术中的不足。

[0004] 本实用新型解决上述技术问题的技术方案如下：

[0005] 一种显示屏背板成形模具，其至少包括上模、下模、上成型杆、下成型杆、弯曲凸模

和凹模，上模和下模以上下相对的方式布置，弯曲凸模和凹模分别设置于上模和下模上；上

成型杆和下成型杆分别设置于上模和下模上；上成型杆的下端面外凸，其至少包括依次相

连的斜面a、平面a和斜面b，斜面a与斜面b之间的夹角为92°～95°，上成型杆的上端面为平

面；弯曲凸模的下端面上具有避让口。

[0006] 本实用新型的有益效果是：：一套模具具备两个工位，可完成两道工序，简化了设

备的复杂程度，加工精度高。

[0007] 进一步：上模包括上模座、上垫板、上固定板、中间板、卸料板、顶杆  a、卸料弹簧和

弹簧a，上模座、上垫板和上固定板从上至下依次相固定；中间板和卸料板依次布置于上固

定板的下方，且中间板和卸料板相固定；卸料弹簧设置于上固定板与中间板之间，上固定板

上设有通孔a，弹簧a置于通孔a内；顶杆a的上端与弹簧a相连接，顶杆a的下端穿过中间板，

上成型杆的上端与顶杆a的下端相连接，上成型杆的下端穿过卸料板。

[0008] 进一步：弯曲凸模的上端通过上固定板压的紧贴上垫板，弯曲凸模的下端依次穿

过中间板和卸料板。

[0009] 进一步：上模还包括螺栓a,螺栓a的螺杆端依次穿过上模座、上垫板、上固定板和

中间板后与卸料板螺纹连接。

[0010] 进一步：下模包括下模座、下模板、下垫板、顶杆b、弹簧b和浮块，下模板、下垫板和

下模座从上至下依次叠设，下模板上设有通孔b，浮块设置于通孔b内，浮块的高度小于等于

通孔b的深度；下模座上设有通孔c，弹簧b设置于通孔c内，顶杆b的一端与浮块相连接，顶杆

b的另一端穿过下垫板后与弹簧b相连接；下成型杆的一端与下垫板相连接，下成型杆的另

一端穿过浮块。

[0011] 进一步：下模还包括顶杆c、弹簧c和卸料块，下模座上设有通孔d，弹簧c设置于通
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孔d内，卸料块设置于凹模的成型腔内，顶杆c的两端与卸料块和弹簧c相连接。

[0012] 采用上述进五步的有益效果为：能够稳定的完成冲压及卸料工作，运行精度高，提

高产品成功率。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型所述显示屏背板成形模具合模图；

[0014] 图2为本实用新型所述显示屏背板成形模具开模图；

[0015] 图3为本实用新型所述上成型杆的结构图；

[0016] 图4为本实用新型所述显示屏背板成形模具产品加工流程图；

[0017] 图5为现有技术中产品加工流程图。

具体实施方式

[0018] 以下结合附图对本实用新型的原理和特征进行描述，所举实例只用于解释本实用

新型，并非用于限定本实用新型的范围。

[0019] 实施例1

[0020] 如图4所示，一种显示屏背板，显示屏背板7上在侧板与底板的交界处具有卡口

710，卡口710的深度小于显示屏背板7的板厚，图4中b表示显示屏背板7的结构图，卡口不贯

穿显示屏背板的侧板或底板，从而不存在漏光、灰尘进入的情况，省去贴胶纸工序，极大地

提高了生产效率，降低了生产成本。

[0021] 实施例2

[0022] 如图4所示，本实施例为在实施例1的基础上所进行的进一步优化，其具体如下：

[0023] 显示屏背板7的板厚与卡口70的深度的差值优选大于0.1mm。

[0024] 作为一个优选实施例，卡口710的宽度为0.3mm，深度为0.2mm。

[0025] 既能保证卡钩稳定卡住卡口，又能避免后续卡口处出现破裂。

[0026] 实施例3

[0027] 如图4所示，一种显示屏背板成形方法，包括如下步骤：

[0028] 首先，在待加工成显示屏背板7的原料板下表面的预设位置冲压出一个矩形槽8，

原料板下表面所冲压的矩形槽8以使原料板上表面形成一个外凸结构9，外凸结构9的长度

与矩形槽8的长度通常等长，与此同时对所形成的外凸结构9进行挤压，以使其(外凸结构9)

上成型出凹槽910，且该凹槽910由依次相连的斜面c911、平面b912和斜面d913构成，斜面

c911与斜面d913之间的夹角为92°～95°，以及平面b912距离矩形槽8的槽底的距离大于

0.1mm；

[0029] 然后，对成型出矩形槽8和凹槽910的原料板进行90°冲压折弯，以使原料板于矩形

槽8处弯折出卡口710，最终形成具有卡口710的显示屏背板  7。

[0030] 图4中a表示在待加工成显示屏背板7的原料板下表面的预设位置冲压出一个矩形

槽8，以及成型出外凸结构9和凹槽910；图4中b表示对成型出矩形槽8和凹槽910的原料板进

行90°冲压折弯，以使原料板于矩形槽8 处弯折出卡口710。

[0031] 通常情况下，平面b912与原料板上表面共面，以及斜面c911与斜面d913  之间的夹

角优选为92°。
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[0032] 成形封闭型卡口，从而不存在漏光、灰尘进入的情况，省去贴胶纸工序，极大地提

高了生产效率，降低了生产成本。

[0033] 实施例4

[0034] 如图1～图3所示，一种显示屏背板成形模具，其至少包括上模1、下模2、上成型杆

3、下成型杆4、弯曲凸模5和凹模6，上模1和下模2以上下相对的方式布置，弯曲凸模5和凹模

6分别设置于上模1和下模2上；上成型杆3和下成型杆4分别设置于上模1和下模2上；上成型

杆3的下端面外凸，其至少包括依次相连的斜面a310、平面a320和斜面b330，斜面a310  与斜

面b330之间的夹角为92°，上成型杆3的上端面为平面；弯曲凸模5 的下端面上具有避让口

510，避让口510主要用于避让90°折弯过程中外凸结构9的变形。

[0035] 实施例5

[0036] 如图1～图3所示，本实施例为在实施例4的基础上所进行的进一步优化，其具体如

下：

[0037] 上模1包括上模座110、上垫板120、上固定板130、中间板140、卸料板150、顶杆

a160、卸料弹簧170和弹簧a180，上模座110、上垫板120和上固定板130从上至下依次相固

定，而中间板140和卸料板150依次布置于上固定板130的下方，且中间板140和卸料板150相

固定。卸料弹簧170设置于上固定板130与中间板140之间，上固定板130上设有通孔a131，弹

簧  a180置于通孔a131内，顶杆a160的上端与弹簧a180相连接，而顶杆a160 的下端穿过中

间板140，上成型杆3的上端与顶杆a160的下端相连接，上成型杆3的下端穿过卸料板150，上

成型杆3与卸料板150之间采用小间隙配合，可自由在竖直方向运动，顶杆a160与中间板140

采用大间隙配合。

[0038] 另外，上模座110、上垫板120和上固定板130采用定位销精确定位，中间板140和卸

料板150也采用定位销精确定位。

[0039] 实施例6

[0040] 如图1～图3所示，本实施例为在实施例5的基础上所进行的进一步优化，其具体如

下：

[0041] 弯曲凸模5的上端通过上固定板130压的紧贴上垫板120，弯曲凸模5 的下端依次

穿过中间板140和卸料板150，弯曲凸模5与上固定板130采用小间隙配合，弯曲凸模5与卸料

板150采用小间隙配合，以及弯曲凸模5与中间板140采用大间隙配合。

[0042] 实施例7

[0043] 如图1～图3所示，本实施例为在实施例5或6的基础上所进行的进一步优化，其具

体如下：

[0044] 上模1还包括螺栓a190,螺栓a190的螺杆端依次穿过上模座110、上垫板120、上固

定板130和中间板140后与卸料板150螺纹连接。

[0045] 实施例8

[0046] 如图1～图3所示，本实施例为在实施例4～7任一实施例的基础上所进行的进一步

优化，其具体如下：

[0047] 下模2包括下模座210、下模板220、下垫板230、顶杆b240、弹簧b250  和浮块260，下

模板220、下垫板230和下模座210从上至下依次叠设，下模板220、下垫板230和下模座210采

用销钉精确定位，下模板220上设有通孔b221，浮块260设置于通孔b221内，浮块260的高度
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小于等于通孔b221 的深度，浮块260与通孔b221采用小间隙配合，浮块260可在通孔b221中

上下自由运动。下模座210上设有通孔c211，弹簧b250设置于通孔c211 内，顶杆b240的一端

与浮块260相连接，顶杆b240的另一端穿过下垫板230  后与弹簧b250相连接；下成型杆4的

一端与下垫板230相连接，下成型杆4 的另一端穿过浮块260，下成型杆4与浮块260采用小

间隙配合。

[0048] 实施例9

[0049] 如图1～图3所示，本实施例为在实施例8的基础上所进行的进一步优化，其具体如

下：

[0050] 下模2还包括顶杆c270、弹簧c280和卸料块290，下模座210上设有通孔d212，弹簧

c280设置于通孔d212内，卸料块290设置于凹模6的成型腔内，卸料块290与凹模6采用大间

隙配合，卸料块290可在凹模6中上下自由运动，顶杆c270的两端与卸料块290和弹簧c280相

连接，凹模6采用挂台固定在下模板220上。

[0051] 工作原理

[0052] 上模1下行，卸料板150压住原料板，卸料弹簧170被压缩，上模1继续下行直至下行

至下死点，该过程中完成冲压矩形槽8、外凸结构9及凹槽  910，其流程如下：

[0053] 下成型杆4对原料板的下表面进行冲压，形成矩形槽8，原料板下表面所冲压的矩

形槽8以使原料板上表面形成一个外凸结构9，外凸结构9进入到卸料板150内，与此同时外

凸结构9受上成型杆3的挤压，使其上成型出凹槽910，上模1上行，完成了冲压矩形槽8、外凸

结构9及凹槽910，上模  1开始回程，在卸料弹簧170推力作用下，卸料板150连同中间板140

相对于上固定板130下行，直到螺栓a190的螺帽被挂住阻止了运动为止，卸料板150将粘在

上成型杆3上的半成品推出，完成了半成品的卸料；

[0054] 而对于成型的半成品，将其置于凹模6上，且半成品的上表面朝上，上模1下行，卸

料板150压住半成品，卸料弹簧170被压缩，上模1继续下行直至下行至下死点，该过程中完

成对半成品进行90°冲压折弯，其流程如下：

[0055] 弯曲凸模5配合凹模6对半成品进行冲压，实现90°折弯，获得成品，该过程中弹簧

c280压缩、卸料块290下行，上模1上行，上模1开始回程，弹簧c280施力于顶杆c270，顶杆

c270推动卸料块290向上运动，将粘在凹模6中的半成品推出模面，至此成品卸料动作完成。

[0056] 尽管上面已经示出和描述了本实用新型的实施例，可以理解的是，上述实施例是

示例性的，不能理解为对本实用新型的限制，本领域的普通技术人员在本实用新型的范围

内可以对上述实施例进行变化、修改、替换和变型。
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