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(57)摘要

本发明公开了一种PCB倒挤压平一次成型冲

压模具，包括：模头板，所述模头板的下侧连接有

角铁，所述模头板下侧的角铁内侧通过外牙筒连

接有上打板，所述上打板的下侧通过上模内牙筒

与下打板相连接，所述角铁的下侧与压针板相连

接，所述压针板的下端连接有针板，所述针板的

下侧设有跳板，所述针板下侧的跳板内侧设有大

公模。本发明的优点是：上述一种PCB板冲压模

具，结构紧凑，运行稳定，简化了原有的多套模具

加工PCB板产品形式，设计独立的冲压模具，简化

了PCB板的加工工序，定位便捷精准，冲压过程简

单，冲压精准，生产效率高，成型质量高，使用寿

命长，适宜大规模PCB倒挤压平板的生产。
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1.一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具，其特征在于，包括：模头板（1），所述模头板（1）

的下侧连接有角铁（2），所述模头板（1）下侧的角铁（2）内侧通过外牙筒（3）连接有上打板

（4），所述上打板（4）的下侧通过上模内牙筒（5）与下打板（6）相连接，所述角铁（2）的下侧与

压针板（7）相连接，所述压针板（7）的下端连接有针板（8），所述针板（8）的下侧设有跳板

（9），所述针板（8）下侧的跳板（9）内设有大公模（10），所述模头板（1）与上打板（4）之间设有

第一优力胶（11），所述第一优力胶（11）上侧的模头板（1）上设有止付螺丝（12），所述模头板

（1）与压针板（7）之间连接有上模内牙筒螺丝（13），所述模头板（1）与针板（8）连接有上模内

六角螺丝（14），所述上打板（4）与针板（8）之间连接有第一打针（15），所述第一打针（15）的

下侧连接有脱料块（16），所述压针板（7）与针板（8）之间连接有锁针板螺丝（17），所述压针

板（7）与大公模（10）之间连接有公模定位销（18）和大公模内六角螺丝（19），所述压针板（7）

与跳板（9）之间设有跳板螺丝（20），所述针板（8）与跳板（9）之间设有第二优力胶（21），所述

大公模（10）上设有小脱料板（22），所述压针板（7）与大公模（10）之间连接有小脱料板打针

（23），所述针板（8）与小脱料板（22）之间设有单PCS板内冲针（24），所述大公模（10）的下侧

设有母模（25），所述母模（25）的下侧连接有固定板（26），所述母模（25）内设有大脱料板

（27），所述母模（25）与固定板（26）之间设有小公模（28），所述固定板（26）的下侧连接有底

板（29），所述底板（29）的下侧连接有枕条（30），所述底板（29）下侧的枕条（30）内连接有下

模打板（31），所述枕条（30）的下侧连接有下底板（32），所述下底板（32）与下模打板（31）之

间设有下模牙筒（33）和下模优力胶（34），所述下模优力胶（34）内设有下模优力胶螺丝

（35），所述下底板（32）与底板（29）之间连接有下底板螺丝（36），所述下底板（32）穿过下模

牙筒（33）与底板（29）之间连接有下模牙筒螺丝（37），所述枕条（30）与底板（29）之间连接有

枕条螺丝（38），所述底板（29）与母模（25）之间连接有母模螺丝（39）和母模定位销（40），所

述底板（29）与固定板（26）之间连接有固定板螺丝（41），所述底板（29）与大脱料板（27）之间

连接有下模打针（42）和大脱料板卸料螺丝（43），所述底板（29）穿过大脱料板（27）连接有第

一沖針（44），所述底板（29）与小公模（28）之间连接有小公模定位销（45）和小公模螺丝

（46）。

2.根据权利要求1所述的一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具，其特征在于，所述角铁

（2）穿过压针板（7）、针板（8）和跳板（9）连接有导柱（47），所述母模（25）上设有与导柱（47）

相对应的导套（48）。

3.根据权利要求1所述的一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具，其特征在于，所述大脱

料板（27）上设有定位针（49），所述大公模（10）上设有与定位针（49）相对应的定位针避让孔

（50）。

4.根据权利要求1所述的一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具，其特征在于，所述小公

模（28）上设有与单PCS板内冲针（24）相对应的冲针孔（51）。
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一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具

技术领域

[0001] 本发明涉及PCB板加工技术领域，尤其涉及一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具板

冲压模具。

背景技术

[0002] 随着电子产品行业的高速发展，电子产品更新速度日新月异，相对应PCB产品的需

求也急剧增长，同时随着人们对产品品质、效率等方面要求提高，电子行业必须以高品质、

高效率占领市场，同时减少成品报废已成为行业重点解决的问题。在  PCB  板的制作过程

中，由于其单元数量比较多且单元尺寸比较小，为了降低成本和提高生产效率，通过多套模

具先后对PCB板单元进行制造，这类线路板在生产上冲压一块整板制出板框及多个位于板

框内的板块单元，不仅加工十分困难，制成成品后只要一个单元出现问题，整个线路板将完

全报废，造成极大的经济损失，同时造成材料的浪费。传统的PCB板如图1、图2所示，先用一

套模具制造出如图1的小单片外形和單元成品孔，接着，再用另一套模具在图1的基础上制

造出大外形和御力槽单元，这样一来，由于二次定位、制造出形状线路板单元的尺寸易存在

误差，PCB板成型工艺差，操作繁琐，占用机台，耗费人力的生产问题。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具板产品生产

效率高，冲压尺寸精度高，使用寿命长和节约成本的一种PCB板冲压模具。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明采用的技术方案是：一种PCB倒挤压平一次成型冲

压模具，包括：模头板，所述模头板的下侧连接有角铁，所述模头板下侧的角铁内侧通过外

牙筒连接有上打板，所述上打板的下侧通过上模内牙筒与下打板相连接，所述角铁的下侧

与压针板相连接，所述压针板的下端连接有针板，所述针板的下侧设有跳板，所述针板下侧

的跳板内设有大公模，所述模头板与上打板之间设有第一优力胶，所述第一优力胶上侧的

模头板上设有止付螺丝，所述模头板与压针板之间连接有上模内牙筒螺丝，所述模头板与

针板连接有上模内六角螺丝，所述上打板与针板之间连接有第一打针，所述第一打针的下

侧连接有脱料块，所述压针板与针板之间连接有锁针板螺丝，所述压针板与大公模之间连

接有公模定位销和大公模内六角螺丝，所述压针板与跳板之间设有跳板螺丝，所述针板与

跳板之间设有第二优力胶，所述大公模内设有小脱料板，所述压针板与大公模之间连接有

小脱料板打针，所述针板与小脱料板之间设有单PCS板内冲针，所述大公模的下侧设有母

模，所述母模的下侧连接有固定板，所述母模内设有大脱料板，所述母模与固定板之间设有

小公模，所述固定板的下侧连接有底板，所述底板的下侧连接有枕条，所述底板下侧的枕条

内连接有下模打板，所述枕条的下侧连接有下底板，所述下底板与下模打板之间设有下模

牙筒和下模优力胶，所述下模优力胶内设有下模优力胶螺丝，所述下底板与底板之间连接

有下底板螺丝，所述下底板穿过下模牙筒与底板之间连接有下模牙筒螺丝，所述枕条与底

板之间连接有枕条螺丝，所述底板与母模之间连接有母模螺丝和母模定位销，所述底板与
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固定板之间连接有固定板螺丝，所述底板与大脱料板之间连接有下模打针和大脱料板卸料

螺丝，所述底板穿过大脱料板连接有第一冲针，所述底板与小公模之间连接有小公模定位

销和小公模螺丝。

[0005] 其中，所述角铁穿过压针板、针板和跳板连接有导柱，所述母模上设有与导柱相对

应的导套。

[0006] 其中，所述大脱料板上设有定位针，所述大公模上设有与定位针相对应的定位针

避让孔。

[0007] 其中，所述小公模上设有与单PCS板内冲针相对应的冲针孔。

[0008] 本发明的优点是：上述一种PCB倒挤压平一次成型冲压模具，结构紧凑，运行稳定，

简化了原有的多套模具加工PCB板产品形式，设计独立的冲压模具，简化了PCB板的加工工

序，定位便捷精准，冲压过程简单，冲压精准，生产效率高，成型质量高，使用寿命长，适宜大

规模倒挤压平PCB板的生产。

附图说明

[0009] 图1是传统PCB倒挤压平模第一次成型示意图。

[0010] 图2是传统PCB倒挤压平模第二次成型示意图。

[0011] 图3是本发明一种PCB倒挤压平模一次成型沖压模具的结构示意图。

[0012] 图4是本发明一种PCB倒挤压平模一次成型沖压模具的成型产品结构示意图。

具体实施方式

[0013] 以下结合附图并通过具体实施例对本发明做进一步阐述，应当指出：对于本工艺

领域的普通工艺人员来说，在不脱离本发明原理的前提下，对本发明的各种等价形式的修

改均落于本申请所附权利要求所限定的范围。

[0014] 如图1-4示，一种PCB倒挤压平模一次成型冲压模具，包括：模头板1，所述模头板1

的下侧连接有角铁2，所述模头板1下侧的角铁2内侧通过外牙筒3连接有上打板4，所述上打

板4的下侧通过上模内牙筒5与下打板6相连接，所述角铁2的下侧与压针板7相连接，所述压

针板7的下端连接有针板8，所述针板8的下侧设有跳板9，所述针板8下侧的跳板9内设有大

公模10，所述模头板1与上打板4之间设有第一优力胶11，所述第一优力胶11上侧的模头板1

上设有止付螺丝12，所述模头板1与压针板7之间连接有上模内牙筒螺丝13，所述模头板1与

针板8连接有上模内六角螺丝14，所述上打板4与针板8之间连接有第一打针15，所述第一打

针15的下侧连接有脱料块16，所述压针板7与针板8之间连接有锁针板螺丝17，所述压针板7

与大公模10之间连接有公模定位销18和大公模内六角螺丝19，所述压针板7与跳板9之间设

有跳板螺丝20，所述针板8与跳板9之间设有第二优力胶21，所述大公模10上设有小脱料板

22，所述压针板7与大公模10之间连接有小脱料板打针23，所述针板8与小脱料板22之间设

有单PCS板内冲针24，所述大公模10的下侧设有母模25，所述母模25的下侧连接有固定板

26，所述母模25内设有大脱料板27，所述母模25与固定板26之间设有小公模28，所述固定板

26的下侧连接有底板29，所述底板29的下侧连接有枕条30，所述底板29下侧的枕条30内连

接有下模打板31，所述枕条30的下侧连接有下底板32，所述下底板32与下模打板31之间设

有下模牙筒33和下模优力胶34，所述下模优力胶34内设有下模优力胶螺丝35，所述下底板
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32与底板29之间连接有下底板螺丝36，所述下底板32穿过下模压筒33与底板29之间连接有

下模牙筒螺丝37，所述枕条30与底板29之间连接有枕条螺丝38，所述底板29与母模25之间

连接有母模螺丝39和母模定位销40，所述底板29与固定板26之间连接有固定板螺丝41，所

述底板29与大脱料板27之间连接有下模打针42和大脱料板卸料螺丝43，所述底板29穿过大

脱料板27连接有第一沖針44，所述底板29与小公模28之间连接有小公模定位销45和小公模

螺丝46。

[0015] 进一步，所述角铁2穿过压针板7、针板8和跳板9连接有导柱47，所述母模25上设有

与导柱47相对应的导套48。

[0016] 进一步，所述大脱料板27上设有定位针49，所述大公模10上设有与定位针49相对

应的定位针避让孔50。

[0017] 进一步，所述小公模28上设有与单PCS板内冲针24相对应的冲针孔51。

[0018] 本发明一种PCB倒挤压模一次成型冲压模具使用时，将PCB板坯件通过定位针49置

于大脱料板27上，且位于大公模10的下侧，大公模10上有着与定位针49配合固定的定位针

避让孔50，模头板1由下压机构带动下压，在导柱47和导套48的导向下，跳板9与母模25压

合，大公模10和大脱料板27压合，小公模28与小脱料板22压合，在第一优力胶11、上打板4、

压针板8第二优力胶21的配合下，大公模10冲压形成PCB坯件大外形，同时，小公模28冲压形

成小外形，单PCS板内冲针24冲压形成单PCS内成品孔，第一冲针44冲压形成御力槽，PCB板

一次成型，冲压精准，生产效率高，成型质量高，使用寿命长，适宜大规模  PCB倒挤压平模板

的生产。
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图1

图2
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图3

图4
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