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(57)摘要

本实用新型涉及一种圆孔锯底孔钢印一次

成型模具，本实用新型解决现有技术的问题，其

技术方案要点是，包括上模板、凸模、压板、凹模

和下模板，所述凹模的上表面与所述压板的内上

表面抵接，所述凹模的中心开设有一个腰圆孔，

所述凹模还开设有两个圆形孔，所述圆形孔沿腰

圆孔的长轴对称布置，所述圆形孔与所述腰圆孔

的短轴位于同一直线上，所述下模板的上表面与

所述压模抵接，所述下模板的中心对住腰圆孔位

置开设有下模腰圆孔，所述下模板对应圆形孔开

设有下模圆形孔，所述凹模的上表面刻设有钢印

模安装槽。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 213531072 U

2021.06.25

CN
 2
13
53
10
72
 U



1.一种圆孔锯底孔钢印一次成型模具，其特征在于：包括上模板、凸模、压板、凹模和下

模板，所述上模板呈倒T形，所述凸模呈T字形，所述上模板的下端面与所述凸模的上端面抵

接，所述压板整体呈管状，所述压板的中部开设有连接主孔，所述连接主孔的内径与待加工

的孔锯的外壁相匹配，所述凹模配置在所述压板的内侧，所述凹模整体呈圆柱形，所述凹模

的上表面与所述压板的内上表面抵接，所述凹模的中心开设有一个腰圆孔，所述凹模还开

设有两个圆形孔，所述圆形孔沿腰圆孔的长轴对称布置，所述圆形孔与所述腰圆孔的短轴

位于同一直线上，所述下模板的上表面与所述凹模抵接，所述下模板的中心对住腰圆孔位

置开设有下模腰圆孔，所述下模板对应圆形孔开设有下模圆形孔，所述凹模的上表面刻设

有钢印模安装槽，所述钢印模安装槽内根据需要填设钢印模，所述钢印模安装槽的正面呈

矩形，所述钢印模安装槽边开设有两个截面为半圆形的通气槽，所述通气槽的侧面与钢印

模安装槽的侧面连通的，所述钢印模安装槽与所述钢印模为间隙配合。

2.根据权利要求1所述的圆孔锯底孔钢印一次成型模具，其特征在于：所述通气槽和钢

印模安装槽与所述腰圆孔的长轴位于同一直线上。

3.根据权利要求2所述的圆孔锯底孔钢印一次成型模具，其特征在于：所述通气槽呈横

截面为半圆形的凸台状，所述通气槽底部的截面面积大于所述通气槽顶部的截面面积。

4.根据权利要求2所述的圆孔锯底孔钢印一次成型模具，其特征在于：所述压板、凹模

和下模板之间通过定位连接方式进行连接，所述上模板与所述凸模之间也通过定位连接方

式进行连接。

5.根据权利要求2所述的圆孔锯底孔钢印一次成型模具，其特征在于：所述凸模与所述

凹模相互成对配套使用。
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圆孔锯底孔钢印一次成型模具

技术领域

[0001] 本实用新型属于一种孔锯加工模具，涉及一种圆孔锯底孔钢印一次成型模具。

背景技术

[0002] 锯子是用来把木料或者其他需要加工的物品锯断或锯割开的工具。由不规则排列

的锯齿构成的锯条和锯身组成。孔锯，就是用于在木头或其他带加工体上开设圆孔的设备，

一般形式为管状，上表面开设有用于转动设备连接的连接件，下部为锯刃，锯刃整体呈圆

形，锯刃的大小和欲开孔的孔径相关。例如，中国专利号CN200920231541.X公开了一种改良

的孔锯后盖，用于加固孔锯与连接杆后的动力设备的连接，其主要实现内容如下：取消原有

孔锯上所设的接槽，在孔锯背后开连接孔，孔锯背部中央开螺纹连接孔，螺纹连接孔管边开

固定连接孔，当使用孔锯时，先将螺纹连接孔拧入连接杆上的螺纹内，当拧转到位后，连接

杆的固定柱即进入固定孔，固定孔锯，使之不能滑动。孔锯具体说是圆孔锯，一般加工生产

时需要冲底孔和冲钢印两道工序，因此需要配备两副模具，需要两次冲压，工作手续较为繁

琐。

实用新型内容

[0003] 本实用新型解决了现有技术存在孔锯加工生产时需要冲底孔和冲钢印两道工序，

因此需要配备两副模具，需要两次冲压，工作手续较为繁琐的问题，提供一种圆孔锯底孔钢

印一次成型模具。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种圆孔锯底孔钢印一次成型

模具，包括上模板、凸模、压板、凹模和下模板，所述上模板呈倒T形，所述凸模呈T字形，所述

上模板的下端面与所述凸模的上端面抵接，所述压板整体呈管状，所述压板的中部开设有

连接主孔，所述连接主孔的内径与待加工的孔锯的外壁相匹配，所述凹模配置在所述压板

的内侧，所述凹模整体呈圆柱形，所述凹模的上表面与所述压板的内上表面抵接，所述凹模

的中心开设有一个腰圆孔，所述凹模还开设有两个圆形孔，所述圆形孔沿腰圆孔的长轴对

称布置，所述圆形孔与所述腰圆孔的短轴位于同一直线上，所述下模板的上表面与所述压

模抵接，所述下模板的中心对住腰圆孔位置开设有下模腰圆孔，所述下模板对应圆形孔开

设有下模圆形孔，所述凹模的上表面刻设有钢印模安装槽，所述钢印模安装槽内根据需要

填设钢印模，所述钢印模安装槽的正面呈矩形，所述钢印模安装槽边开设有两个截面为半

圆形的通气槽，所述通气槽的侧面与钢印模安装槽的侧面连通的，所述钢印模安装槽与所

述钢印模为间隙配合。本实用新型采用复合加组合的模具方式，将原有圆孔锯冲底孔和冲

钢印两道工序，合并采用一副模具一次冲压一道工序完成。根据规格要求不同，在钢印模安

装槽内更换上合适的钢印字模，调整机床的冲程，夹紧。试压，合格后即可以批量加工。提高

了生产效率，节省了模具费用，降低了生产成本。同时，鉴于钢印模安装槽内钢印字模安装

和拆取比较困难的情况，开设了两个通气槽，利用通气槽进行排气和取出钢印字模，效果较

好。
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[0005] 作为优选，所述通气槽和钢印模安装槽欲所述腰圆孔的长轴位于同一直线上。

[0006] 作为优选，所述通气槽呈横截面为半圆形的凸台状，所述通气槽底部的截面面积

大于所述通气槽顶部的截面面积。利用通气槽下大上小的特性可以方便的将钢印字模按压

至设定的位置，同时在取出时也较为容易。

[0007] 作为优选，所述压板、凹模和下模板之间通过定位连接方式进行连接，所述上模板

与所述凸模之间也通过定位连接方式进行连接。上模板与所述凸模之间，压板、凹模和下模

板之间的连接方式为模具连接的基本方式，一般采用螺栓连接等可拆卸的形式。

[0008] 作为优选，所述凸模与所述凹模相互成对配套使用。

[0009] 本实用新型的实质性效果是：本实用新型采用复合加组合的模具方式，将原有圆

孔锯冲底孔和冲钢印两道工序，合并采用一副模具一次冲压一道工序完成。根据规格要求

不同，在钢印模安装槽内更换上合适的钢印字模，调整机床的冲程，夹紧。试压，合格后即可

以批量加工。提高了生产效率，节省了模具费用，降低了生产成本。同时，鉴于钢印模安装槽

内钢印字模安装和拆取比较困难的情况，开设了两个通气槽，利用通气槽进行排气和取出

钢印字模，效果较好。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型的一种整体对照示意图；

[0011] 图2为本实用新型的一种局部放大示意图；

[0012] 图中：1、上模板，2、凸模，3、孔锯，4、压板，5、凹模，6、下模板，7、腰圆孔，8、钢印模

安装槽，9、通气槽。

具体实施方式

[0013] 下面通过具体实施例，对本实用新型的技术方案作进一步的具体说明。

[0014] 实施例1：

[0015] 一种圆孔锯底孔钢印一次成型模具（参见附图1和2），包括上模板1、凸模2、压板4、

凹模5和下模板6，上模板和凸模均为圆柱体叠加形成的，所述上模板纵截面呈倒T形，所述

凸模纵截面呈T字形，所述上模板的下端面与所述凸模的上端面抵接，所述压板整体呈管

状，所述压板的中部开设有连接主孔，所述连接主孔的内径与待加工的孔锯3的外壁相匹

配，所述凹模配置在所述压板的内侧，所述凹模整体呈圆柱形，所述凹模的上表面与所述压

板的内上表面抵接，所述凹模的中心开设有一个腰圆孔7，所述凹模还开设有两个圆形孔，

所述圆形孔沿腰圆孔的长轴对称布置，所述圆形孔与所述腰圆孔的短轴位于同一直线上，

所述下模板的上表面与所述压模抵接，所述下模板的中心对住腰圆孔位置开设有下模腰圆

孔，所述下模板对应圆形孔开设有下模圆形孔，所述凹模的上表面刻设有钢印模安装槽8，

所述钢印模安装槽内根据需要填设钢印模，所述钢印模安装槽的正面呈矩形，所述钢印模

安装槽边开设有两个截面为半圆形的通气槽9，所述通气槽的侧面与钢印模安装槽的侧面

连通的，所述通气槽和钢印模安装槽欲所述腰圆孔的长轴位于同一直线上。冲压时，腰圆孔

即为孔锯的底孔，用于连接转轴或类似的设备使用，所述通气槽呈横截面为半圆形的凸台

状，所述通气槽底部的截面面积大于所述通气槽顶部的截面面积。所述钢印模安装槽与所

述钢印模为间隙配合。本实施例采用复合加组合的模具方式，将原有圆孔锯冲底孔和冲钢
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印两道工序，合并采用一副模具一次冲压一道工序完成。根据规格要求不同，在钢印模安装

槽内更换上合适的钢印字模，调整机床的冲程，夹紧。试压，合格后即可以批量加工。提高了

生产效率，节省了模具费用，降低了生产成本。同时，鉴于钢印模安装槽内钢印字模安装和

拆取比较困难的情况，开设了两个通气槽，利用通气槽进行排气和取出钢印字模，效果较

好。而且利用通气槽下大上小的特性可以方便的将钢印字模按压至设定的位置，同时在取

出时也较为容易。

[0016] 本实施例中，所述压板、凹模和下模板之间通过定位连接方式进行连接，所述上模

板与所述凸模之间也通过定位连接方式进行连接。所述凸模与所述凹模相互成对配套使

用。上模板与所述凸模之间，压板、凹模和下模板之间的连接方式为模具连接的基本方式，

一般采用螺栓连接等可拆卸的形式。

[0017] 以上所述的实施例只是本实用新型的一种较佳的方案，并非对本实用新型作任何

形式上的限制，在不超出权利要求所记载的技术方案的前提下还有其它的变体及改型。
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图1
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图2
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