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薄壁铜板的成型装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种薄壁铜板的成型装

置，包括上模和下模；上模包括上模底板和上模

凸台，上模凸台上开有呈阵列布置的螺纹孔，每

个螺纹孔内安装有一个上触顶杆；下模包括下模

底板和下模凸台，下模凸台上开有呈阵列布置的

螺纹孔，每个螺纹孔内安装有一个下触顶杆；上

触顶杆与下触顶杆呈一一对应布置；上触顶杆和

下触顶杆的结构相同，均包括一个与螺纹孔相配

合的外螺纹杆，外螺纹杆的顶端有触头。通过调

节外螺纹杆在螺纹孔内的深度，可以成型各种任

意所需曲率的曲面，适应于变曲率的薄壁铜板曲

面成型；该装置成型方便、操作简单，不仅提高了

薄壁铜板成型装置的精度而且提高了成型装置

的效率，且成本低。
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1.一种薄壁铜板的成型装置，其特征在于：包括上模(1)和下模(5)；上模(1)包括上模

底板(6)和上模凸台(8)，上模凸台(8)上开有呈阵列布置的螺纹孔(9)，每个螺纹孔(9)内安

装有一个上触顶杆(2)；下模(5)包括下模底板(11)和下模凸台(10)，下模凸台(10)上开有

呈阵列布置的螺纹孔(9)，每个螺纹孔(9)内安装有一个下触顶杆(4)；上触顶杆(2)与下触

顶杆(4)呈一一对应布置；上触顶杆(2)和下触顶杆(4)的结构相同，均包括一个与螺纹孔

(9)相配合的外螺纹杆(12)，外螺纹杆(12)的顶端有触头(13)。

2.根据权利要求1所述薄壁铜板的成型装置，其特征在于：所述触头(13)与薄壁铜板

(3)接触的面为平面或曲面。

3.根据权利要求2所述薄壁铜板的成型装置，其特征在于：所述平面的面积为0 .4～

0.5m2。

4.根据权利要求2所述薄壁铜板的成型装置，其特征在于：所述曲面的曲率半径为0.1

～0.2m、曲面面积0.2～0.4m2。

5.根据权利要求1所述薄壁铜板的成型装置，其特征在于：所述螺纹孔(9)的间距为

0.08～0.12m。
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薄壁铜板的成型装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于机械构件装置技术领域，具体涉及一种薄壁铜板的成型装置。

背景技术

[0002] 传统薄壁铜板的成型装置主要采用凹模，凸模，然后将裁剪好的铜板放在凹模和

凸模中间，在液压机上成型。这种装置虽然成型方便，但效率低、成本高，且一种曲面要做一

套模具，对于多种变曲率的曲面无法满足制造要求。或者通过手工敲铜的方式，但效率更

低。

[0003] 中国实用新型专利(授权公告号CN212469271U)公开了一种铜板多模挤压成型装

置，主要是多模生产多件产品。中国实用新型专利(授权公告号CN216606843U)公开了一种

铜片成型加工装置，主要是三个模具，第一模具在上面，两个第二模具在下面相互移动冲模

成产品。上述专利均不能适应于变曲率的薄壁铜板曲面成型。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的是为了克服现有技术的不足，提供了一种成型成本低、效率高、

精度高的薄壁铜板的成型装置。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型提供一种薄壁铜板的成型装置，包括上模和下模；上

模包括上模底板和上模凸台，上模凸台上开有呈阵列布置的螺纹孔，每个螺纹孔内安装有

一个上触顶杆；下模包括下模底板和下模凸台，下模凸台上开有呈阵列布置的螺纹孔，每个

螺纹孔内安装有一个下触顶杆；上触顶杆与下触顶杆呈一一对应布置；上触顶杆和下触顶

杆的结构相同，均包括一个与螺纹孔相配合的外螺纹杆，外螺纹杆的顶端有触头。

[0006] 进一步地，所述触头与薄壁铜板接触的面为平面或曲面。

[0007] 进一步地，所述平面的面积为0.4～0.5m2。

[0008] 进一步地，所述曲面的曲率半径为0.1～0.2m、曲面面积0.2～0.4m2。

[0009] 进一步地，所述螺纹孔的间距为0.08～0.12m。

[0010] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果为：本实用新型薄壁铜板的成型装置，通

过调节外螺纹杆在螺纹孔内的深度，可以成型各种任意所需曲率的曲面，适应于变曲率的

薄壁铜板曲面成型；该装置成型方便、操作简单，不仅提高了薄壁铜板成型装置的精度而且

提高了成型装置的效率，且成本低。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型薄壁铜板的成型装置工作状态示意图；

[0012] 图2为图1中上模结构示意图；

[0013] 图3为图2的仰视示意图；

[0014] 图4为图1中下模结构示意图；

[0015] 图5为图4的俯视示意图；
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[0016] 图6为图1中上触顶杆结构示意图。

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型作进一步的详细说明，便于更清楚地了

解本实用新型，但它们不对本实用新型构成限定。

[0018] 如图1所示薄壁铜板的成型装置，包括上模1和下模5。结合图2、3所示，上模1包括

上模底板6和上模凸台8，上模凸台8上开有呈阵列布置的螺纹孔9，每个螺纹孔9内安装有一

个上触顶杆2；对应地，结合图4、5所示，下模5包括下模底板11和下模凸台10，下模凸台10上

开有呈阵列布置的螺纹孔9，每个螺纹孔9内安装有一个下触顶杆4；上触顶杆2与下触顶杆4

呈一一对应布置。

[0019] 上触顶杆2和下触顶杆4的结构相同，结合图6所示，均包括一个与螺纹孔配合安装

的外螺纹杆12，外螺纹杆12的顶端有触头13，触头13与薄壁铜板3接触的面为平面或曲面，

平面的面积为0.4～0.5m2，曲面的曲率半径为0.1～0.2m，曲面面积0.2～0.4m2。本实施例中

阵列排布的螺纹孔的间距为0.08～0.12m。

[0020] 上模1通过上模底板6与四柱液压机7的上安装板装配，下模5通过下模底板10与四

柱液压机7的下安装板装配。使用是，将薄壁铜板搁置在下模的下触顶杆上，通过外螺纹杆

在螺纹孔内的调节将薄壁铜板压制成所需曲率的曲面。因此，只需一套模具，通过调节外螺

纹杆在螺纹孔内的深度，可以成型各种任意所需曲率的曲面，适应于变曲率的薄壁铜板曲

面成型；该装置成型方便、操作简单，不仅提高了薄壁铜板成型装置的精度而且提高了成型

装置的效率，且成本低。
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图2
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图3

图4

图5

图6
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