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(54)实用新型名称

一种进气半壳的半圆形截面冲切模具

(57)摘要

本实用新型涉及冲压模具技术领域，具体地

说是一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，包括

上模座、上夹板、修边冲头、靠刀、下模座、脱料

板、下垫板，上模座的底部固定有上夹板和脱料

板，上夹板上安装有两个修边冲头，修边冲头采

用转轴安装在上夹板上，两个修边冲头之间设有

弹簧，下模座的顶部固定有两个靠刀和下垫板，

两个靠刀分别位于修边冲头的前侧和后侧，靠刀

靠近修边冲头的一侧设有斜面结构，修边冲头的

外侧与靠刀的斜面结构接触或分离。本实用新型

同现有技术相比，设计了进气半壳的半圆形截面

冲切模具，通过修边冲头即可实现产品的侧切，

且不需要额外的斜楔，降低了生产成本，也减少

了修模的难度。
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1.一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，包括上模座、上夹板、修边冲头、靠刀、下模

座、脱料板、下垫板，其特征在于：上模座（1）的底部固定有上夹板（2）和脱料板（6），上夹板

（2）上安装有两个修边冲头（3），修边冲头（3）采用转轴（9）安装在上夹板（2）上，两个修边冲

头（3）之间设有弹簧（8），下模座（5）的顶部固定有两个靠刀（4）和下垫板（7），两个靠刀（4）

分别位于修边冲头（3）的前侧和后侧，靠刀（4）靠近修边冲头（3）的一侧设有斜面结构，修边

冲头（3）的外侧与靠刀（4）的斜面结构接触或分离。

2.根据权利要求1所述的一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，其特征在于：所述的下

垫板（7）的顶部左侧设有下模刀口（11）。
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一种进气半壳的半圆形截面冲切模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及冲压模具技术领域，具体地说是一种进气半壳的半圆形截面冲切

模具。

背景技术

[0002] 常规的侧切工艺需要两步工序：先侧切两边，再将中间切断。侧切需要斜楔，造价

高，且对加工精度要求较高，修模难度大。

[0003] 因此，需要设计一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，不需要斜楔即可完成侧切，

以降低生产成本和修模难度。

发明内容

[0004] 本实用新型的目的是克服现有技术的不足，提供了一种进气半壳的半圆形截面冲

切模具，不需要斜楔即可完成侧切，以降低生产成本和修模难度。

[0005] 为了达到上述目的，本实用新型是一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，包括上

模座、上夹板、修边冲头、靠刀、下模座、脱料板、下垫板，其特征在于：上模座的底部固定有

上夹板和脱料板，上夹板上安装有两个修边冲头，修边冲头采用转轴安装在上夹板上，两个

修边冲头之间设有弹簧，下模座的顶部固定有两个靠刀和下垫板，两个靠刀分别位于修边

冲头的前侧和后侧，靠刀靠近修边冲头的一侧设有斜面结构，修边冲头的外侧与靠刀的斜

面结构接触或分离。

[0006] 所述的下垫板的顶部左侧设有下模刀口。

[0007] 本实用新型同现有技术相比，设计了进气半壳的半圆形截面冲切模具，通过修边

冲头即可实现产品的侧切，且不需要额外的斜楔，降低了生产成本，也减少了修模的难度。

附图说明

[0008] 图1 为本实用新型的结构图。

[0009] 图2为本实用新型修边冲头在冲切工作前的示意图。

[0010] 图3为本实用新型修边冲头在接触靠刀时的示意图。

[0011] 图4为本实用新型修边冲头在冲切工作时的示意图。

[0012] 图5为本实用新型修边冲头在冲切工作后的示意图。

具体实施方式

[0013] 现结合附图对本实用新型做进一步描述。

[0014] 参见图1，本实用新型是一种进气半壳的半圆形截面冲切模具，包括上模座、上夹

板、修边冲头、靠刀、下模座、脱料板、下垫板，上模座1的底部固定有上夹板2和脱料板6，上

夹板2上安装有两个修边冲头3，修边冲头3采用转轴9安装在上夹板2上，两个修边冲头3之

间设有弹簧8，下模座5的顶部固定有两个靠刀4和下垫板7，两个靠刀4分别位于修边冲头3
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的前侧和后侧，靠刀4靠近修边冲头3的一侧设有斜面结构，修边冲头3的外侧与靠刀4的斜

面结构接触或分离。

[0015] 本实用新型中，下垫板7的顶部左侧设有下模刀口11，下模刀口11在冲头的作用下

切断废料。

[0016] 参见图2，本实用新型在冲床处于开模状态时，修边冲头3在弹簧8的作用下处于展

开的状态。

[0017] 参见图3，模具工作时，冲床上台面向下移动，脱料板6先压住产品10，修边冲头3随

着冲床上台面向下移动，并接触靠刀4的斜面结构。

[0018] 参见图4，插刀插入靠刀4，修边冲头3在靠刀4的作用下绕着转轴9转动。修边冲头3

转到一定角度后，修边冲头3开始切料边。

[0019] 参见图5，待侧切完成后，冲床上台面向上移动。修边冲头3退出靠刀4，在弹簧8的

作用下复位。产品10浮起，前进一个步距，开始进行下一工序。

[0020] 本实用新型设计了进气半壳的半圆形截面冲切模具，通过修边冲头即可实现产品

的侧切，且不需要额外的斜楔，降低了生产成本，也减少了修模的难度。
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图3

图4
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图5
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