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(54)实用新型名称

铰链卷圆模具

(57)摘要

本实用新型涉及模具领域，公开了一种铰链

卷圆模具，包括上模和下模，所述上模包括上矩

形模块和分别前后平行固定在上矩形模块下端

的导向模块和冲压模块，所述下模包括下矩形模

块和分别固定在下矩形模块上的第一限位块、第

二限位块和第三限位块，所述下矩形模块、第一

限位块、第二限位块和第三限位块组成了与导向

模块对应的导向槽和与冲压模块对应的冲压定

位槽，所述冲压模块下端的前侧和冲压定位槽的

底部前侧分别设置有用于配合对铰链工件进行

冲压卷圆的上弧形凹面和下弧形面，所述冲压模

块和冲压定位槽的左右长度与前后宽度的比大

于5。对较长铰链上的多个卷圆部位或者较长的

卷圆部位一次卷圆成型，导向性冲压精准耐用性

强。
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1.一种铰链卷圆模具，其特征在于：包括上模和下模，所述上模(100)包括上矩形模块

(110)和分别前后平行固定在上矩形模块(110)下端的导向模块(120)和冲压模块(130)，所

述下模包括下矩形模块(210)和分别固定在下矩形模块(210)前部、中部和后部的第一限位

块(220)、第二限位块(230)和第三限位块(240)，所述下矩形模块(210)、第一限位块(220)

和第二限位块(230)组成与导向模块(120)对应的导向槽(201)，所述下矩形模块(210)、第

一限位块(220)和第三限位块(240)组成与冲压模块(130)对应的冲压定位槽(202)，所述冲

压模块(130)下端的前侧和冲压定位槽(202)的底部前侧分别设置有用于配合对铰链工件

进行冲压卷圆的上弧形凹面(140)和下弧形面(250)，所述冲压模块(130)和冲压定位槽

(202)的左右长度与前后宽度的比大于5。

2.根据权利要求1所述的一种铰链卷圆模具，其特征在于：所述第一限位块(220)、第二

限位块(230)和第三限位块(240)的高度相同，所述冲压模块(130)的高度与第三限位块

(240)的高度与铰链板的厚度差相同，所述导向模块(120)的高度等于第三限位块(240)的

高度。

3.根据权利要求1所述的一种铰链卷圆模具，其特征在于：所述冲压模块(130)和冲压

定位槽(202)的左右长度和前后宽度分别为350毫米和63毫米。

4.根据权利要求1所述的一种铰链卷圆模具，其特征在于：所述下矩形模块(210)、第一

限位块(220)、第二限位块(230)和第三限位块(240)为一体成型铸造结构。

5.根据权利要求1所述的一种铰链卷圆模具，其特征在于：所述上矩形模块(110)、导向

模块(120)和冲压模块(130)为一体成型铸造结构。
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铰链卷圆模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种模具，特别涉及一种铰链卷圆模具。

背景技术

[0002] 在铰链的生产制造过程中，都有对板材进行铰链的卷圆处理这一过程，现有的铰

链卷圆处理一般都是通过模具进行冲压而成，随着社会经济的进步，各种生活生产工具的

日益丰富，所需铰链的类别越来越多，工厂通常会接到各种规格大小不同的铰链生产订单，

在生产中，不同类型的铰链卷圆过程需要不同的模具来进行冲压，在对较长的铰链上多个

部位进行卷圆时，需要用模具依次对每一个需要卷圆的部位进行卷圆，会耗费较多的时间，

操作麻烦，生产的效率也不高。

实用新型内容

[0003] 本实用新型解决的技术问题是提供一种铰链卷圆模具。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种铰链卷圆模具，包括上模

和下模，所述上模包括上矩形模块和分别前后平行固定在上矩形模块下端的导向模块和冲

压模块，所述下模包括下矩形模块和分别固定在下矩形模块前部、中部和后部的第一限位

块、第二限位块和第三限位块，所述下矩形模块、第一限位块和第二限位块组成与导向模块

对应的导向槽，所述下矩形模块、第一限位块和第三限位块组成与冲压模块对应的冲压定

位槽，所述冲压模块下端的前侧和冲压定位槽的底部前侧分别设置有用于配合对铰链工件

进行冲压卷圆的上弧形凹面和下弧形面，所述冲压模块和冲压定位槽的左右长度与前后宽

度的比大于5。对较长铰链上的多个卷圆部位或者较长的卷圆部位一次卷圆成型，导向模块

和导向槽配合使冲压精准耐用性强。

[0005] 进一步的是：所述第一限位块、第二限位块和第三限位块的高度相同，所述冲压模

块的高度与第三限位块的高度与铰链板的厚度差相同，所述导向模块的高度等于第三限位

块的高度。限定冲压距离，防止冲压距离过长导致铰链板产生非设计的变形。

[0006] 进一步的是：所述冲压模块和冲压定位槽的左右长度和前后宽度分别为350毫米

和63毫米。可以对宽度为63毫米且长度不大于350毫米的铰链进行冲压卷圆。

[0007] 进一步的是：所述下矩形模块、第一限位块、第二限位块和第三限位块为一体成型

铸造结构。坚固耐用，不易变形。

[0008] 进一步的是：所述上矩形模块、导向模块和冲压模块为一体成型铸造结构。坚固耐

用，不易变形。

附图说明

[0009] 图1为本实用新型的主视图；

[0010] 图2为本实用新型的右视图。

[0011] 图中标记为：上矩形模块110、导向模块120、冲压模块130、上弧形凹面140、导向槽
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201、冲压定位槽202、下矩形模块210、第一限位块220、第二限位块230、第三限位块240、下

弧形面250。

具体实施方式

[0012] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型进一步说明。

[0013] 如图1和图2所示的一种铰链卷圆模具，包括上模和下模，所述上模包括上矩形模

块110和分别前后平行固定在上矩形模块110下端的导向模块120和冲压模块130，所述下模

包括下矩形模块210和分别固定在下矩形模块210前部、中部和后部的第一限位块220、第二

限位块230和第三限位块240，所述下矩形模块210、第一限位块220和第二限位块230组成与

导向模块120对应的导向槽201，所述下矩形模块210、第一限位块220和第三限位块240组成

与冲压模块130对应的冲压定位槽202，所述冲压模块130下端的前侧和冲压定位槽202的底

部前侧分别设置有用于配合对铰链工件进行冲压卷圆的上弧形凹面140和下弧形面250，所

述冲压模块130和冲压定位槽202的左右长度与前后宽度的比大于5。将需要进行卷圆的铰

链半成品板放入到冲压定位槽202内，上模下移使卷圆端上弧形凹面140与铰链的卷圆端接

触并配合下弧形面250将铰链的卷圆端进行卷圆，同时导向模块120在导向槽201内移动，对

上模100相对下模的移动进行了方向和位置的精确导向限制，在长期使用的过程中保证较

长的模具冲压过程不会变形。对较长铰链上的多个卷圆部位或者较长的卷圆部位一次卷圆

成型，导向模块120和导向槽201配合使冲压精准，耐用性强。

[0014] 在上述的基础上，如图1和图2所示，所述第一限位块220、第二限位块230和第三限

位块240的高度相同，所述冲压模块130的高度与第三限位块240的高度与铰链板的厚度差

相同，所述导向模块120的高度等于第三限位块240的高度。在冲压的过程中，冲压模块130

向下的移动行程到第一限位块220、第二限位块230和第三限位块240与上矩形模块110接触

为止，此时冲压模块130正好完成对铰链的卷圆冲压距离与铰链非卷圆部分的上表面接触，

不会留下其它的压痕，此时导向模块120刚到也移动到了导向槽201下面与导向槽201的底

部接触，行成了双保险的冲压距离限位，限定冲压距离，防止冲压距离过长导致铰链板产生

非设计的变形。

[0015] 在上述的基础上，如图1和图2所示，所述冲压模块130和冲压定位槽202的左右长

度和前后宽度分别为350毫米和63毫米。可以对宽度为63毫米且长度不大于350毫米的铰链

进行冲压卷圆。

[0016] 在上述的基础上，如图1和图2所示，所述下矩形模块210、第一限位块220、第二限

位块230和第三限位块240为一体成型铸造结构。坚固耐用，不易变形。

[0017] 在上述的基础上，如图1和图2所示，所述上矩形模块110、导向模块120和冲压模块

130为一体成型铸造结构。坚固耐用，不易变形。

[0018] 以上所述的具体实施例，对本实用新型的目的、技术方案和有益效果进行了进一

步详细说明，所应理解的是，以上所述仅为本实用新型的具体实施例而已，并不用于限制本

实用新型，凡在本实用新型的精神和原则之内，所做的任何修改、等同替换、改进等，均应包

含在本实用新型的保护范围之内。
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