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一种轴支架快速成型装置

(57)摘要

本实用新型涉及一种轴支架快速成型装置，

包括上模和下模，下模上设置有V形凹槽，上模上

设置有与所述V形凹槽相应的V形突起，V形凹槽

和V形突起用于形成轴支架的折弯部分；所述上

模上设置有用于连接压力机的连接结构，所述下

模上于V形凹槽的两侧分别设置有用于固定轴支

架两端的第一定位结构和第二定位结构。本实用

新型所提供的技术方案，将上模连接在压力机

上，上模和下模相互配合可快速加工出轴支架，

而且能够减少加工工程中存在的误差，解决现有

技术中在加工轴支架时存在的生产效率低的问

题。
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1.一种轴支架快速成型装置，其特征在于，包括上模和下模，下模上设置有V形

槽，上模上设置有与所述V形凹槽相应的V形突起，V形凹槽和V形突起用于形成轴支架

的折弯部分；所述上模上设置有用于连接压力机的连接结构，所述下模上于V形凹槽的两侧

分别设置有用于固定轴支架两端的第一定位结构和第二定位结构。

2.根据权利要求1所述的轴支架快速成型装置，其特征在于，所述下模上V形凹槽的其

中一侧设置有第一楔形面，所述上模上于V形凹槽对应的位置设置有第二楔形面；所述第一

楔形面和第二楔形面用于形成轴支架的延伸部分。

3.根据权利要求1所述的轴支架快速成型装置，其特征在于，所述第一定位结构为定位

柱。

4.根据权利要求1所述的轴支架快速成型装置，其特征在于，所述第二定位结构为定位

槽，所述上模与定位槽相应的位置设置有避让孔，定位槽与避让孔之间通过定位销连接。

5.根据权利要求1所述的轴支架快速成型装置，其特征在于，所述连接结构包括螺丝

孔。
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一种轴支架快速成型装置

技术领域

[0001] 本实用新型属于轴支架加工技术领域，具体涉及一种轴支架快速成型装置。

背景技术

[0002] 轴支架的结构如图1所示，包括V形折弯部101，折弯部101的两端设置有连接耳102

和连接耳104，连接耳102上设置有连接孔103，连接耳104上设置有连接孔105。在使用轴支

架时，将两个轴支架对接，然后采用螺栓与连接孔配合将轴压紧固定。

[0003] 轴支架常用的加工方式是采用数控折弯机进行加工，这种加工方式需要将工件折

弯3到4次，不仅工艺调校不便，折弯后有压痕，存在折弯误差较大，而且加工时费工费时，生

产效率低下。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种轴支架快速成型装置，以解决现有技术中加工轴支

架时存在的误差大、生产效率低的问题。

[0005] 为实现上述目的，本实用新型采用如下技术方案：

[0006] 一种轴支架快速成型装置，包括上模和下模，下模上设置有V形凹槽，上模上设置

有与所述V形凹槽相应的V形突起，V形凹槽和V形突起用于形成轴支架的折弯部分；所述上

模上设置有用于连接压力机的连接结构，所述下模上于V形凹槽的两侧分别设置有用于固

定轴支架两端的第一定位结构和第二定位结构。

[0007] 进一步的，所述下模上V形凹槽的其中一侧设置有第一楔形面，所述上模上于V形

凹槽对应的位置设置有第二楔形面；所述第一楔形面和第二楔形面用于形成轴支架的延伸

部分。

[0008] 进一步的，所述第一定位结构为定位柱。

[0009] 进一步的，所述第二定位结构为定位槽，所述上模与定位槽相应的位置设置有避

让孔，定位槽与避让孔之间通过定位销连接。

[0010] 进一步的，所述连接结构包括螺丝孔。

[0011] 本实用新型所提供的技术方案，将上模连接在压力机上，上模和下模相互配合可

快速加工出轴支架，而且能够减少加工工程中存在的误差，解决现有技术中在加工轴支架

时存在的生产效率低的问题。

附图说明

[0012] 图1是现有技术中轴支架的结构示意图；

[0013] 图2是本实用新型实施例中轴支架快速成型装置的结构示意图；

[0014] 图3是本实用新型实施例中轴支架快速成型装置所加工成型的轴支架。
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具体实施方式

[0015] 本实施例提供一种轴支架快速成型装置，用于解决现有技术中加工轴支架时存在

的误差大、生产效率低的问题。

[0016] 本实施例所提供的轴支架快速成型装置，其结构如图2所示，包括下模1和上模2。

[0017] 下模1上设置有V形凹槽11，上模2上设置有V形突起21，V形突起21与V形凹槽11的

位置相应，两者之间相互配合，用于形成连接件的折叠部分。

[0018] 在下模1上V形凹槽11的两端分别设置有第一定位结构12和第二定位结构13，第一

定位结构12为柱状结构，第二定位结构13为定位槽；在上模2上与第二定位结构13对应的位

置设置有避让孔20，第二定位结构13与避让孔20通过定位销3连接。

[0019] 上模2上设置有第一螺丝孔22和第二螺丝孔23，压力机通过第一螺丝孔22和第二

螺丝孔23与上模2连接。

[0020] 在V形凹槽11的其中一侧设置有第一楔形面14，并在上模2与第一楔形面14对应的

位置设置有第二楔形面24，第一楔形面14与第二楔形面24配合，用于形成连接件的延伸部

分。

[0021] 本实施例提供的轴支架快速成型装置所加工的轴支架如图3所示，包括折弯部

201，折弯部201的两端设置有连接耳202和连接耳204，连接耳202上设置有连接孔203，连接

耳204上设置有连接孔205，连接耳204与延伸部分206连接。

[0022] 在加工轴支架时，工件上的连接孔203、避让孔20、第二定位结构13通过定位销定3

位，工件上另一连接孔205设置在第一定位结构23上，然后控制压力机压动上模2向下运动，

在下模1和上模2的作用下，将工件压铸成轴支架。

[0023] 本实施例所提供的轴支架快速成型装置，下模1和上模2分别设置有用于形成轴支

架延伸部分206的第一楔形面14和第二楔形面24；作为其他实施方式，如果不用形成轴支架

的延伸部分206，可以不设置第一楔形面14和第二楔形面24。

[0024] 本实施例中，上模2设置有用于连接压力机的螺丝孔；作为其他实施方式，可以采

用其他的方式将上模2连接于压力机，如采用焊接的方式连接。

[0025] 本实施例中第一定位结构为定位柱，第二定位结构为定位槽，作为其他实施方式，

第一定位结构和第二定位结构可以采用螺钉与螺孔配合的定位结构。
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图1

图2
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图3
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