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(57)摘要

本实用新型公开了一种新型模具卷圆机构，

包括凸模、滑块定位块、下模斜锲、凹模、滑块、压

料板和上模斜锲，整个模具卷圆机构呈左右对称

布置，所述凹模的两侧斜向上方安装有滑块，且

滑块能沿凹模斜向滑动，所述滑块定位块位于凹

模的水平两侧，滑块定位块的外侧水平安装有下

模斜锲，下模斜锲的上方设置有固定在卷圆设备

上的上模斜锲，滑块定位块的上方设置有凸模，

凸模的外侧与下模斜锲固定，下模斜锲、滑块定

位块和凸模能一起沿着水平方向左右移动，所述

压料板固定在卷圆设备上且位于凹模的正上方。

该机构能解决零件在卷圆时发生的零件粘下模

的问题，降低模具的维修频率；设置有滑块斜向

运动，便于零件的取放，提高生产效率。
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1.一种新型模具卷圆机构，其特征在于：包括凸模(5)、滑块定位块(4)、下模斜锲(6)、

凹模(1)、滑块(3)、压料板(8)和上模斜锲(7)，整个模具卷圆机构呈左右对称布置，所述凹

模(1)的两侧斜向上方安装有滑块(3)，且滑块(3)能沿凹模(1)斜向滑动，所述滑块定位块

(4)位于凹模(1)的水平两侧，滑块定位块(4)的外侧水平安装有下模斜锲(6)，下模斜锲(6)

的上方设置有固定在卷圆设备上的上模斜锲(7)，滑块定位块(4)的上方设置有凸模(5)，凸

模(5)的外侧与下模斜锲(6)固定，下模斜锲(6)、滑块定位块(4)和凸模(5)能一起沿着水平

方向左右移动，所述压料板(8)固定在卷圆设备上且位于凹模(1)的正上方。

2.按照权利要求1所述的一种新型模具卷圆机构，其特征在于：还配有与滑块(3)对应

的滑块顶料销(2)，所述滑块顶料销(2)一端伸入到凹模内，另一端向下延伸到凹模(1)外，

所述滑块定位块(4)上设置有回位弹簧。

3.按照权利要求1或2所述的一种新型模具卷圆机构，其特征在于：所述下模斜锲(6)的

外侧斜向上设置有耐磨板(6a)，上模斜锲(7)的内侧下方设置有与耐磨板(6a)配合的斜块

(7a)，斜块(7a)和耐磨板(6a)配合面的研合率高于90％，凹模(1)和滑块(3)配合面的研合

率也要高于90％。

4.按照权利要求3所述的一种新型模具卷圆机构，其特征在于：所述滑块(3)与凹模(1)

滑动的导轨采用燕尾结构。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 210907719 U

2



一种新型模具卷圆机构

技术领域

[0001] 本实用新型属于冲压加工领域，具体涉及一种新型模具卷圆机构。

背景技术

[0002] 随着生产力的发展，模具行业也得到了迅速的发现，模具的种类越来越多，使各种

产品的生产更加的便捷。桶装零件在加工时都要用到卷圆模具进行卷圆，现有的卷圆模具

在生产时会时常发生零件粘下模导致模具维修频率高，并且卷曲好的零件不方便取出。

实用新型内容

[0003] 本实用新型拟从解决卷圆时的故障出发，提高卷圆的生产效率，并且方便零件的

取放。

[0004] 为此，本实用新型所采用的技术方案为：一种新型模具卷圆机构，包括凸模、滑块

定位块、下模斜锲、凹模、滑块、压料板和上模斜锲，整个模具卷圆机构呈左右对称布置，所

述凹模的两侧斜向上方安装有滑块，且滑块能沿凹模斜向滑动，所述滑块定位块位于凹模

的水平两侧，滑块定位块的外侧水平安装有下模斜锲，下模斜锲的上方设置有固定在卷圆

设备上的上模斜锲，滑块定位块的上方设置有凸模，凸模的外侧与下模斜锲固定，下模斜

锲、滑块定位块和凸模能一起沿着水平方向左右移动，所述压料板固定在卷圆设备上且位

于凹模的正上方。

[0005] 作为上述方案的优选，还配有与滑块对应的滑块顶料销，所述滑块顶料销一端伸

入到凹模内，另一端向下延伸到凹模外，所述滑块定位块上设置有回位弹簧。滑块订料销的

设置是为了便于滑块斜向上回位；回位弹簧是便于下模斜锲、滑块定位块和凸模的回位，同

时也便于取出已卷曲完成的零件。

[0006] 进一步优选为，所述下模斜锲的外侧斜向上设置有耐磨板，上模斜锲的内侧下方

设置有与耐磨板配合的斜块，斜块和耐磨板配合面的研合率高于90％，凹模和滑块配合面

的研合率也要高于90％。设置耐磨板和斜块是为了减轻下模斜锲和上模斜锲的加工量；配

合面的研合率高于90％的设置是便于配合件之间的相对运动。

[0007] 进一步优选为，所述滑块与凹模滑动的导轨采用燕尾结构。采用燕尾结构使得滑

块与凹模之间的运动稳定顺畅。

[0008] 该机构的工作过程：第一步：放入零件，然后压料板向下运动，同时推动滑块斜向

下运动，直至零件被压紧；第二步：下模斜锲、滑块定位块和凸模向内运动直至凸模接触零

件；第三步：上模斜锲向下运功，然后斜块向下压耐磨板推动下模斜锲、滑块定位块和凸模

向内运动，使凸模对零件进行卷圆；第四步：上模斜锲向上运动回到初始位，下模斜锲、滑块

定位块和凸模在回位弹簧的作用下回到初始位，压料板向上运动回到初始位，同时滑块在

滑块顶料销的作用下回到初始位，然后取出零件。

[0009] 本实用新型的有益效果：该机构能解决零件在卷圆时发生的零件粘下模的问题，

降低模具的维修频率；该机构设置有滑块斜向运动，便于零件的取放，提高生产效率；下模
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斜锲能左右移动，提高了卷圆形状的成型率。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的结构示意图(初始位)。

[0011] 图2为本实用新型产品被压紧图。

[0012] 图3为本实用新型产品凸模接触零件图。

[0013] 图4为本实用新型卷圆图。

[0014] 图5为本实用新型零件卷圆后回到初始位图。

具体实施方式

[0015] 下面通过实施例并结合附图，对本实用新型作进一步说明：

[0016] 如图1-图5所示，一种新型模具卷圆机构，主要由凸模5、滑块定位块4、下模斜锲6、

凹模1、滑块3、压料板8和上模斜锲7组成，整个模具卷圆机构呈左右对称布置，凹模1的两侧

斜向上方安装有滑块3，且滑块3能沿凹模1斜向滑动，滑块定位块4位于凹模1的水平两侧，

滑块定位块4的外侧水平安装有下模斜锲6，下模斜锲6的上方设置有固定在卷圆设备上的

上模斜锲7，滑块定位块4的上方设置有凸模5，凸模5的外侧与下模斜锲6固定，下模斜锲6、

滑块定位块4和凸模5能一起沿着水平方向左右移动，压料板8固定在卷圆设备上且位于凹

模1的正上方。

[0017] 最好是,还配有与滑块3对应的滑块顶料销2，滑块顶料销2一端伸入到凹模内，另

一端向下延伸到凹模1外，滑块定位块4上设置有回位弹簧。滑块订料销2的设置是为了便于

滑块3斜向上回位；回位弹簧是便于下模斜锲6、滑块定位块4和凸模5的回位，同时也便于取

出已卷曲完成的零件。

[0018] 最好是下模斜锲6的外侧斜向上设置有耐磨板6a，上模斜锲7的内侧下方设置有与

耐磨板6a配合的斜块7a，斜块7a和耐磨板6a配合面的研合率高于90％，凹模1和滑块3配合

面的研合率也要高于90％。设置耐磨板6a和斜块7a是为了减轻下模斜锲6和上模斜锲7的加

工量；配合面的研合率高于90％的设置是便于配合件之间的相对运动。

[0019] 最好是，滑块3与凹模1滑动的导轨采用燕尾结构。采用燕尾结构使得滑块3与凹模

1之间的运动稳定顺畅。

[0020] 该机构的工作过程：第一步：放入零件9，然后压料板8向下运动，同时推动滑块3斜

向下运动，直至零件9被压紧，如图2所示；第二步：下模斜锲6、滑块定位块4和凸模5向内运

动直至凸模5接触零件9，如图3所示；第三步：上模斜锲7向下运功，然后斜块7a向下压耐磨

板6a推动下模斜锲6、滑块定位块4和凸模5向内运动，使凸模5对零件9进行卷圆，如图4所

示；第四步：上模斜锲7向上运动回到初始位，下模斜锲6、滑块定位块4和凸模5在回位弹簧

的作用下回到初始位，压料板8向上运动回到初始位，同时滑块3在滑块顶料销2的作用下回

到初始位，如图5所示，然后取出零件9。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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