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(54)实用新型名称

一种曲面片料冲压模具

(57)摘要

本实用新型公开一种曲面片料冲压模具，包

括：相互扣合的上模以及下模，所述下模上对称

设置有滑动压块，所述上模上设置有曲面压杆以

及若干推动块，所述推动块与滑动压块的外侧边

缘接触，所述推动块上与滑动压块的接触面为斜

面，所述推动块通过斜面推动滑动压块朝向下模

的中心位置移动。本实用新型通过将待加工的片

料放置在两个滑动压块之间，将上模压下进行合

模，在合模的过程中，曲面压杆与片料接触并推

动片料向下移动，同时，当推动块与滑动压块接

触时，通过推动块的斜面将滑动压块朝向中间推

动，从而在通过曲面压杆进行冲压的同时，通过

滑动压块同步对片料的两侧进行压制成型，以此

保证产品的成型效果。
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1.一种曲面片料冲压模具，其特征在于，包括：相互扣合的上模以及下模，所述下模上

对称设置有滑动压块，所述上模上设置有曲面压杆以及若干推动块，所述推动块与滑动压

块的外侧边缘接触，所述推动块上与滑动压块的接触面为斜面，所述推动块通过斜面推动

滑动压块朝向下模的中心位置移动。

2.根据权利要求1所述的曲面片料冲压模具，其特征在于，所述下模对应滑动压块的移

动方向设置有若干导轨，所述滑动压块架设于导轨上。

3.根据权利要求2所述的曲面片料冲压模具，其特征在于，所述滑动压块对应导轨设置

有燕尾槽，所述导轨嵌入燕尾槽中。

4.根据权利要求1所述的曲面片料冲压模具，其特征在于，所述滑动压块与推动块的接

触面为斜面，所述滑动压块与推动块的斜面相互贴合。

5.根据权利要求1所述的曲面片料冲压模具，其特征在于，所述曲面压杆的两端设置有

连接块，所述曲面压杆通过连接块固定设置于上模底面，所述连接块之间的距离大于滑动

压块的长边长度。

6.根据权利要求1所述的曲面片料冲压模具，其特征在于，所述下模对应曲面压杆设置

有曲面座，所述曲面压杆的曲面与曲面座的曲面贴合。
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一种曲面片料冲压模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及冲压成型技术领域，尤其涉及一种曲面片料冲压模具。

背景技术

[0002] 在一些带曲面的片状产品的冲压加工成型过程中，在现有技术中，一般在产品的

两侧采用固定件进行固定，再通过上模带弧面的冲压头向下冲压，从而在产品上形成曲面。

由于材料本身具有一定的弹性，因此在冲压加工后，在材料本身弹性的作用下，曲面的两侧

板件会向外回弹一定的角度，影响成型效果。

[0003] 因此，现有技术存在缺陷，需要改进。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是克服现有技术的不足，提供一种曲面片料冲压模具。

[0005] 本实用新型的技术方案如下：提供一种曲面片料冲压模具，包括：相互扣合的上模

以及下模，所述下模上对称设置有滑动压块，所述上模上设置有曲面压杆以及若干推动块，

所述推动块与滑动压块的外侧边缘接触，所述推动块上与滑动压块的接触面为斜面，所述

推动块通过斜面推动滑动压块朝向下模的中心位置移动。

[0006] 进一步地，所述下模对应滑动压块的移动方向设置有若干导轨，所述滑动压块架

设于导轨上。

[0007] 进一步地，所述滑动压块对应导轨设置有燕尾槽，所述导轨嵌入燕尾槽中。

[0008] 进一步地，所述滑动压块与推动块的接触面为斜面，所述滑动压块与推动块的斜

面相互贴合。

[0009] 进一步地，所述曲面压杆的两端设置有连接块，所述曲面压杆通过连接块固定设

置于上模底面，所述连接块之间的距离大于滑动压块的长边长度。

[0010] 进一步地，所述下模对应曲面压杆设置有曲面座，所述曲面压杆的曲面与曲面座

的曲面贴合。

[0011] 采用上述方案，本实用新型通过将待加工的片料放置在两个滑动压块之间，将上

模压下进行合模，在合模的过程中，曲面压杆与片料接触并推动片料向下移动，同时，当推

动块与滑动压块接触时，通过推动块的斜面将滑动压块朝向中间推动，从而在通过曲面压

杆进行冲压的同时，通过滑动压块同步对片料的两侧进行压制成型，以此保证产品的成型

效果。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0013] 图2为本实用新型的俯视图。
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具体实施方式

[0014] 以下结合附图和具体实施例，对本实用新型进行详细说明。

[0015] 请参阅图1，本实用新型提供一种曲面片料冲压模具，包括：相互扣合的上模1以及

下模2，所述下模2上对称设置有滑动压块21，所述上模1上设置有曲面压杆11以及若干推动

块12，所述推动块12与滑动压块21的外侧边缘接触，所述推动块12上与滑动压块21的接触

面为斜面，所述推动块12通过斜面推动滑动压块21朝向下模2的中心位置移动。

[0016] 工作时，将待加工的片料放置在两个滑动压块21之间，将上模1压下进行合模。在

合模的过程中，曲面压杆11与片料接触并推动片料向下移动，同时，当推动块12与滑动压块

21接触时，通过推动块12的斜面将滑动压块21朝向中间推动，从而在通过曲面压杆11进行

冲压的同时，通过滑动压块21同步对片料的两侧进行压制成型，以此保证产品的成型效果。

[0017] 在一些实施例中，为了保证产品的成型效果，为材料的弹性形变提供一定的缓冲

空间，因此将两组滑动压块21相向的一侧面设置为斜面，使得在压紧过程中产品的两侧的

倾斜角度大于产品要求的角度，以此在对产品进行出模后，在材料弹性作用下使得产品两

侧稍微进行回弹，保证回弹后的产品满足设计加工的要求。

[0018] 所述下模2对应滑动压块21的移动方向设置有若干导轨，所述滑动压块21架设于

导轨上。通过导轨为滑动压块21的移动提供导向，从而保证滑动压块21移动的稳定性以及

对于片料的压制成型效果。

[0019] 在一些实施例中，所述滑动压块21对应导轨设置有燕尾槽，所述导轨嵌入燕尾槽

中，以此提高导轨对于滑动压块21的导向作用，避免因滑动压块21发生晃动或窜动而影响

移动的稳定性，从而有效保证对产品的冲压成型效果。

[0020] 所述滑动压块21与推动块12的接触面为斜面，所述滑动压块21与推动块12的斜面

相互贴合，以此保证推动块对滑动压块21的推动效果。在上模1下压的过程中，由于滑动压

块21与推动块12之间均通过斜面进行接触，从而在推动块12逐渐下移的过程中，利用斜面

推动滑动压块21向中间位置移动，实现对产品的压紧定型。

[0021] 所述曲面压杆11的两端设置有连接块111，所述曲面压杆11通过连接块111固定设

置于上模1底面，所述连接块111之间的距离大于滑动压块21的长边长度。通过在曲面压杆

11两端设置连接块111以连接曲面压杆11与上模1底面，从而保证曲面压杆11的工作面的上

下均不设置其他结构，便于滑动压块21进行压合，避免产生干涉。

[0022] 所述下模2对应曲面压杆11设置有曲面座22，所述曲面压杆12的曲面与曲面座22

的曲面贴合。在进行冲压的过程中，曲面压杆12将片料冲压并压紧在曲面座22上，从而实现

对片料的冲压成型，提高产品的成型效果。

[0023] 综上所述，本实用新型通过将待加工的片料放置在两个滑动压块之间，将上模压

下进行合模，在合模的过程中，曲面压杆与片料接触并推动片料向下移动，同时，当推动块

与滑动压块接触时，通过推动块的斜面将滑动压块朝向中间推动，从而在通过曲面压杆进

行冲压的同时，通过滑动压块同步对片料的两侧进行压制成型，以此保证产品的成型效果。

[0024] 以上仅为本实用新型的较佳实施例而已，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作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含在本实用新型的保

护范围之内。
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图1

图2
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