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(57)摘要

本发明涉及一种用于空调翅片非标准孔翻

边模具，其由上部分和下部分构成，上部分和下

部分之间安装有限位柱，模具各部件通过螺钉和

销钉连接，模具导向装置为导柱和导套，模具吊

装装置为起重螺栓；所述的上部分包括上模座、

上楔块、挡板,水平挡板；所述的下部分包括下模

座、外楔块,外挡块、滑板、内楔块、凸模、外凹模、

内凹模、顶出器、推板、内挡块，通过对薄壁空调

翅片筒体饭金件进行加工试验及改进，对整体翻

边模具进行了完善，解决了传统单孔翻边成形所

带来的制件质量筹、效率低下的问题。
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1.一种用于空调翅片非标准孔翻边模具，其由上部分和下部分构成，其特征在于：所述

的上部分和下部分之间安装有限位柱，模具导向装置为导柱和导套，模具吊装装置为起重

螺栓；所述的上部分包括上模座（6）、上楔块（7）、挡板（2）、水平挡板（1）；所述的下部分包括

下模座（11）、外楔块（8）、外挡块（10）、滑板（12）、内楔块（13）、凸模（14）、外凹模（5）、内凹模

（4）、顶出器（15）、推板（3）、内挡块（16），所述的顶出器（15）设置在内凹模（4）中，所述的滑

板（12）通过导向压板压于下模座上，端头通过外挡块（10）和内挡块（16）限位；所述的上模

座采用HT200铸件，炯火处理，所述的凸模（14）、外凹模（5）、内凹模（4）、上楔块（7）外楔块

（8）、滑板（12）采用CrWMn，淬火硬度58-60HRC。

2.如权利要求1所述的用于空调翅片非标准孔翻边模具，其特征在于：所述的凸模与外

凹模和/或外凹模之间的单边间隙为L，模具中取料厚为d，满足L=(0.75-0.85)d。

3.如权利要求1所述的用于空调翅片非标准孔翻边模具，其特征在于：弹性元件（17）采

用压缩弹簧或聚氨酷橡胶，弹性元件内部具有销钉。
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一种用于空调翅片非标准孔翻边模具

[0001]

技术领域

[0002] 本发明属于模具技术领域，具体地说是涉及一种用于空调翅片非标准孔翻边模

具。

[0003]

背景技术

[0004] 冲压模具是在冷冲压加工中，将材料(金属或非金属)加工成零件(或半成品)的一

种特殊工艺装备，称为冷冲压模具(俗称冷冲模)。冲压，是在室温下，利用安装在压力机上

的模具对材料施加压力，使其产生分离或塑性变形，从而获得所需零件的一种压力加工方

法。

[0005] 翻边指的是在坯料的平面部分或曲面部分上，利用模具的作用，使之沿封闭或不

封闭的曲线边缘形成有一定角度的直壁或凸缘的成型方法。翻孔是沿内孔周围将材料翻成

侧立凸缘的成型方法。现有的异形孔翻边模具，要在工件上进行翻孔和翻边的操作，具体为

在工件上先进行内部的翻孔操作，因为从内到外加工更加方便，也不易损坏，翻孔完，在进

行翻边操作；通过分步操作先翻孔再方便存在不足：1、需要准备两套模具，增加成本，进行

两个步骤操作，工序复杂，不利于快速高效生产；2、从内到外的进行分布操作，会造成精度

下降，在生产过程容易破损，不利于产品标准化、统一化。

[0006]

发明内容

[0007] 鉴于以上内容，有必要提供一种用于空调翅片非标准孔翻边模具，将非标准孔翻

边展平并能保证冲孔的体积不变且展平后可以还原。具体技术方案如下：一种用于空调翅

片非标准孔翻边模具，其由上部分和下部分构成，所述的上部分和下部分之间安装有限位

柱，模具各部件通过螺钉和销钉连接，模具导向装置为导柱和导套，模具吊装装置为起重螺

栓；所述的上部分包括上模座、上楔块、挡板,水平挡板；所述的下部分包括下模座、外楔块,

外挡块、滑板、内楔块、凸模、外凹模、内凹模、顶出器、推板、内挡块，所述的顶出器设置在内

凹模中，所述的滑板通过导向压板压于下模座上，端头通过外挡块和内挡块限位；模具初始

限位块有多个，例如限位块可以为外挡块和内挡块等，在安装制件时模具并未处于工作位

置，即内凹模与制件之间存在较大间隙，使得内凹模中的初始定位块与制件型孔无法匹配

定位。本发明通过缩短初始定位块的伸出长度，只保留一个定位块伸出长度不变，使得在安

装制件时只有1个初始定位块起定位作用，其余定位块均不与制件接触，只是在冲压过程后

期，这其余初始定位块才与制件接触，起引导定位作用；所述的上模座采用HT200铸件，炯火

处理，所述的凸模、外凹模、内凹模及楔块、滑板采用CrWMn，淬火硬度58-v60HRCo；

所述的凸模和凹模之间的单边间隙为L，模具中取料厚为d，满足L=(0.75-0.85)d；

优选地，为了保证翻边的垂直度，模具凸、凹模单边间隙应取料厚的0.75-0.85倍；
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优选地，为了平衡上楔块的水平力，在上模部分需做水平挡板；

优选地，为了避免制件成形后卡在模具凹模内，不便拆卸，在内凹模内需做顶出器；

优选地，为了保护模具，在模具上、下模座之间需安装限位柱等限位装置，限位柱的高

度，需协调模具行程，以保证制件翻边质量；

优选地，初始定位块型面按制件成形前翻边底孔尺寸保持0.1mm间隙，定位块可加在顶

出器上，相应的，在翻边凸模的前端面需做出定位块的空位型槽；

优选地，弹性元件可采用压缩弹簧或聚氨酷橡胶，为避免弹性元件工作时偏离，在弹性

元件内部可加销钉以导向；

优选地，滑板通过导向压板压于下模座上，端头通过外挡块10和内挡块16限位；

优选地，精确计算，保证模具各部件的先后动作顺序满足制件翻边要求。

[0008]

附图说明

[0009] 图1  本发明的整体结构主视图；

图中：1左夹持头、2右夹持头、3左夹持臂、4右夹持臂、5缸体、6活塞推杆、7左齿轮、8右

齿轮、9第一内表面、10第二内表面、11第一螺栓、12第二螺栓、13卵形管、14安装底座、15左

转轴、16右转轴、17销钉。

[0010]

具体实施方式

[0011] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合附图及实施例，对

本发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并

不用于限定本发明。此外，下面所描述的本发明各个实施方式中所涉及到的技术特征只要

彼此之间未构成冲突就能够相互组合。

[0012] 附图1为本发明的一种具体实施例，一种用于空调翅片非标准孔翻边模具，其由上

部分和下部分构成，所述的上部分和下部分之间安装有限位柱，模具各部件通过螺钉和销

钉连接，模具导向装置为导柱和导套，模具吊装装置为起重螺栓；所述的上部分包括上模座

6、上楔块7、挡板2,水平挡板1；所述的下部分包括下模座11、外楔块8、外挡块10、滑板12、内

楔块13、凸模14、外凹模5、内凹模4、顶出器15、推板3、内挡块16，所述的顶出器15设置在内

凹模4中，所述的滑板12通过导向压板压于下模座上，端头通过外挡块10和内挡块16限位；

所述的上模座采用HT200铸件，炯火处理，所述的凸模、外凹模、内凹模及楔块、滑板采用

CrWMn，淬火硬度58-60HRC；所述的凸模和凹模之间的单边间隙为L，模具中取料厚为d，满足

L=(0.75-0.85)d，弹性元件17采用压缩弹簧或聚氨酷橡胶，弹性元件内部具有销钉。

[0013] 模具的工作过程：模具打开，按照模具型孔周向定位位置放入制件，液压机滑块下

行，上楔块7首先与外楔块8斜面接触，随着滑块继续下行，外楔块8沿径向向外滑动，并带动

滑板12、推板3、内凹模4和顶出器15一起沿径向向外运动，直至上楔块7与外楔块8竖直侧面

接触，外楔块8的滑动才结束，此时内凹模4到达预期位置与制件内型面靠严。滑块继续下

行，上楔块7与内楔块13开始从斜面处最先接触，由于上楔块7斜面侧向分力的作用，随着滑

块的继续下行，内楔块13开始沿径向向内滑动，并带动外凹模5和凸模14一起沿径向向内运
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动，首先外凹模5先与制件外型面接触并靠严，由于推板3的限制，使得外凹模5停止运动，此

时制件被夹住。随着滑块继续下行，在弹性元件17的作用下，制件被逐步夹紧，而同时凸模

14也开始从外凹模5型孔中渐渐伸出，并首先与顶出器巧前端的初始定位块接触，随着滑块

的继续下行，凸模14推着顶出器巧一起进入内凹模型腔逐步完成对制件型孔的翻边。翻边

结束后，滑块上行，由于弹簧和弹性元件的作用，模具各部位逐步向初始位置运动，待模具

上、下部分完全分离后，取出制件，模具翻边工序结束。

[0014] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，本

领域技术人员利用上述揭示的技术内容做出些许简单修改、等同变化或修饰，均落在本发

明的保护范围内。

说　明　书 3/3 页

5

CN 111872192 A

5



图1
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