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(57)摘要

本实用新型涉及以一种多用门框斩角模具，

支撑板上方设置有落料区，落料区的上部设置有

下料板，下料板上开设有下料口，下料板的上方

设置有压料板，压料板上卡设有压料口，压料板

的上方设置有下压板，下压板上开设有下压口，

下压口的上方连接有下压液压缸，在下压口内活

动安装有下压切料块，下压切料块的上方连接有

一根下压切料液压缸，下压液压缸以及下压切料

液压缸的顶部均通过液压缸固定块与顶部固定

组件相连接；整体采用压制切割，省力省时，一次

成型，不需要采用传统横向和纵向交叉切割的方

式，工作和运行效率高，适合持续化大规模化的

生产进行；采用一次冲压成型切割的方式，提高

了成品率，成品率百分之百，节省了资源，实现了

零残次品，提高了效率，节能环保。
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1.一种多用门框斩角模具，包括支腿（1）、固定安装在支腿（1）上的支撑板（2），其特征

在于：所述的支撑板（2）上方设置有落料区（4），落料区（4）的上部设置有下料板（6），下料板

（6）上开设有下料口（19），下料板（6）的上方设置有压料板（8），压料板（8）上卡设有压料口

（18），压料板（8）的上方设置有下压板（10），下压板（10）上开设有下压口（17），下压口（17）

的上方连接有下压液压缸，在下压口（17）内活动安装有下压切料块（11），下压切料块（11）

的上方连接有一根下压切料液压缸（13），下压液压缸以及下压切料液压缸（13）的顶部均通

过液压缸固定块（15）与顶部固定组件相连接。

2.根据权利要求1所述的多用门框斩角模具，其特征在于：所述的支撑板（2）的上方固

定安装有两根抬高支撑杆（3），落料区（4）设置在两根抬高支撑杆（3）之间，抬高支撑杆（3）

的底部与支撑板（2）的顶部通过焊接的方式固定连接，抬高支撑杆（3）的顶部通过焊接的方

式与加强支撑杆（5）的底部固定连接，加强支撑杆（5）为两根，两根加强支撑杆（5）与两根抬

高支撑杆（3）的安装方向相互交叉，加强支撑杆（5）的顶部通过焊接的方式与下料板（6）的

底部固定连接。

3.根据权利要求1所述的多用门框斩角模具，其特征在于：所述的下料口（19）的形状为

一个边角带有挡块的长方形槽状结构，压料口（18）与下压口（17）的形状和大小均相同，压

料口（18）为一个边角带有挡块的长方形槽状结构，下料口（19）的形状与压料口（18）的形状

相互配合，并且下料口（19）、压料口（18）以及下压口（17）的中轴线在一条垂直水平面的直

线上，下压切料块（11）的套装在下压口（17）内，下压切料块（11）的切面形状与下压口（17）

的相撞相互配合，下压切料块（11）为一个边角带有缺口的长方体块状结构。

4.根据权利要求1所述的多用门框斩角模具，其特征在于：所述的下压液压缸为两个，

分别为第一下压液压缸（12）和第二下压液压缸（14），第一下压液压缸（12）和第二下压液压

缸（14）的形成相同，第一下压液压缸（12）和第二下压液压缸（14）为同步液压缸，第一下压

液压缸（12）和第二下压液压缸（14）均等分布在下压口（17）两侧的下压板（10）上方，第一下

压液压缸（12）和第二下压液压缸（14）的底部均通过铰接的方式与下压板（10）相连接，下压

切料液压缸（13）的底部与下压切料块（11）顶部的中心部位通过铰接的方式相连接，在压料

板（8）和下压板（10）之间设置有缓冲块（9），缓冲块（9）的底部与压料板（8）的边缘上部位置

固定连接，缓冲块（9）的顶部与下压板（10）的边缘底部位置固定连接。

5.根据权利要求4所述的多用门框斩角模具，其特征在于：所述的第一下压液压缸

（12）、第二下压液压缸（14）以及下压切料液压缸（13）分别通过管路与设置在支撑板（2）下

方的液压站（20）相连接，在液压站（20）上设置有控制开关（21），控制开关（21）为三个，分别

为总开关、下压开关和切料开关。

6.根据权利要求4所述的多用门框斩角模具，其特征在于：所述的第一下压液压缸

（12）、第二下压液压缸（14）以及下压切料液压缸（13）的顶部均通过液压缸固定块（15）与顶

部支撑板（16）固定连接，顶部支撑板（16）的一侧底部固定安装有纵向支撑座（7），纵向支撑

座（7）的底部通过焊接的方式与下料板（6）一侧的顶部固定连接，纵向支撑座（7）的顶部通

过焊接的方式与顶部支撑板（16）的底部固定连接。
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一种多用门框斩角模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械领域，具体涉及一种多用门框斩角模具。

背景技术

[0002] 在机械领域，门框的制做往往需要进行斩角处理，以满足现有门框在组合安装和

制造过程中的特殊需求，由于门框多为边角组合设计，整体组合为框架式结构，并接在组合

连接件之间需要特殊型材进行连接，带有特殊缺口的型材经过斩角处理后，能够满足门框

连接的特殊需求，实现门框的组合焊接式固定连接安装。

[0003] 传统的斩角型材的制造方法是经过特殊的切割工艺完成，因目前所需斩角角型材

多为长方形结构，在该长方形结构的一个边角位置进行切割，切割出一个长方形缺口，用于

门框条之间的连接部位的安装需求。目前采用的切割方式为在长方形铁板或者钢板的一个

边角位置进行切割，首先这种切割方式费力费时，工作和运行效率低，影响生产的持续化大

规模化的进行；其次这种方式切割，容易出现残次品，其成品率不高，因操作稍微不当就会

出现残次品，造成了资源的浪费。现有技术缺乏专用的多用门框型材的斩角处理模具，影响

了生产效率。

[0004] 因此，提供一种结构简单，操作方便，高效快捷，成品率高，工作和运行效率高，节

省资源，快速高效的多用门框斩角模具，具有广泛的市场前景。

发明内容

[0005] 针对现有技术的不足，本实用新型提供一种结构简单，操作方便，高效快捷，成品

率高，工作和运行效率高，节省资源，快速高效的多用门框斩角模具，用于解决现有技术的

不足。

[0006] 本实用新型的技术方案是这样实现的：一种多用门框斩角模具，包括支腿、固定安

装在支腿上的支撑板，所述的支撑板上方设置有落料区，落料区的上部设置有下料板，下料

板上开设有下料口，下料板的上方设置有压料板，压料板上卡设有压料口，压料板的上方设

置有下压板，下压板上开设有下压口，下压口的上方连接有下压液压缸，在下压口内活动安

装有下压切料块，下压切料块的上方连接有一根下压切料液压缸，下压液压缸以及下压切

料液压缸的顶部均通过液压缸固定块与顶部固定组件相连接。

[0007] 所述的支撑板的上方固定安装有两根抬高支撑杆，落料区设置在两根抬高支撑杆

之间，抬高支撑杆的底部与支撑板的顶部通过焊接的方式固定连接，抬高支撑杆的顶部通

过焊接的方式与加强支撑杆的底部固定连接，加强支撑杆为两根，两根加强支撑杆与两根

抬高支撑杆的安装方向相互交叉，加强支撑杆的顶部通过焊接的方式与下料板的底部固定

连接。

[0008] 所述的下料口的形状为一个边角带有挡块的长方形槽状结构，压料口与下压口的

形状和大小均相同，压料口为一个边角带有挡块的长方形槽状结构，下料口的形状与压料

口的形状相互配合，并且下料口、压料口以及下压口的中轴线在一条垂直水平面的直线上，
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下压切料块的套装在下压口内，下压切料块的切面形状与下压口的相撞相互配合，下压切

料块为一个边角带有缺口的长方体块状结构。

[0009] 所述的下压液压缸为两个，分别为第一下压液压缸和第二下压液压缸，第一下压

液压缸和第二下压液压缸的形成相同，第一下压液压缸和第二下压液压缸为同步液压缸，

第一下压液压缸和第二下压液压缸均等分布在下压口两侧的下压板上方，第一下压液压缸

和第二下压液压缸的底部均通过铰接的方式与下压板相连接，下压切料液压缸的底部与下

压切料块顶部的中心部位通过铰接的方式相连接，在压料板和下压板之间设置有缓冲块，

缓冲块的底部与压料板的边缘上部位置固定连接，缓冲块的顶部与下压板的边缘底部位置

固定连接。

[0010] 所述的第一下压液压缸、第二下压液压缸以及下压切料液压缸分别通过管路与设

置在支撑板下方的液压站相连接，在液压站上设置有控制开关，控制开关为三个，分别为总

开关、下压开关和切料开关。

[0011] 所述的第一下压液压缸、第二下压液压缸以及下压切料液压缸的顶部均通过液压

缸固定块与顶部支撑板固定连接，顶部支撑板的一侧底部固定安装有纵向支撑座，纵向支

撑座的底部通过焊接的方式与与下料板一侧的顶部固定连接，纵向支撑座的顶部通过焊接

的方式与顶部支撑板的底部固定连接。

[0012] 本实用新型具有如下的积极效果：本产品结构简单，操作方便，首先，本产品提供

了专用的多用门框型材的斩角处理模具，克服了目前采用的切割方式进行设置和生产的缺

陷，整体采用压制切割，省力省时，一次成型，不需要采用传统横向和纵向交叉切割的方式，

工作和运行效率高，适合持续化大规模化的生产进行；其次，采用一次冲压成型切割的方

式，提高了成品率，成品率百分之百，节省了资源，实现了零残次品，提高了效率，节能环保。

具有很好的社会和经济效益。

附图说明

[0013] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0014] 图2为本实用新型图1的侧面结构示意图。

[0015] 图3为本实用新型下压板的仰视结构示意图。

[0016] 图4为本实用新型压料板的仰视结构示意图。

[0017] 图5为本实用新型下料板的俯视结构示意图。

具体实施方式

[0018] 如图1、2、3、4、5所示，一种多用门框斩角模具，包括支腿1、固定安装在支腿1上的

支撑板2，所述的支撑板2上方设置有落料区4，落料区4的上部设置有下料板6，下料板6上开

设有下料口19，下料板6的上方设置有压料板8，压料板8上卡设有压料口18，压料板8的上方

设置有下压板10，下压板10上开设有下压口17，下压口17的上方连接有下压液压缸，在下压

口17内活动安装有下压切料块11，下压切料块11的上方连接有一根下压切料液压缸13，下

压液压缸以及下压切料液压缸13的顶部均通过液压缸固定块15与顶部固定组件相连接。所

述的支撑板2的上方固定安装有两根抬高支撑杆3，落料区4设置在两根抬高支撑杆3之间，

抬高支撑杆3的底部与支撑板2的顶部通过焊接的方式固定连接，抬高支撑杆3的顶部通过
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焊接的方式与加强支撑杆5的底部固定连接，加强支撑杆5为两根，两根加强支撑杆5与两根

抬高支撑杆3的安装方向相互交叉，加强支撑杆5的顶部通过焊接的方式与下料板6的底部

固定连接。所述的下料口19的形状为一个边角带有挡块的长方形槽状结构，压料口18与下

压口17的形状和大小均相同，压料口18为一个边角带有挡块的长方形槽状结构，下料口19

的形状与压料口18的形状相互配合，并且下料口19、压料口18以及下压口17的中轴线在一

条垂直水平面的直线上，下压切料块11的套装在下压口17内，下压切料块11的切面形状与

下压口17的相撞相互配合，下压切料块11为一个边角带有缺口的长方体块状结构。所述的

下压液压缸为两个，分别为第一下压液压缸12和第二下压液压缸14，第一下压液压缸12和

第二下压液压缸14的形成相同，第一下压液压缸12和第二下压液压缸14为同步液压缸，第

一下压液压缸12和第二下压液压缸14均等分布在下压口17两侧的下压板10上方，第一下压

液压缸12和第二下压液压缸14的底部均通过铰接的方式与下压板10相连接，下压切料液压

缸13的底部与下压切料块11顶部的中心部位通过铰接的方式相连接，在压料板8和下压板

10之间设置有缓冲块9，缓冲块9的底部与压料板8的边缘上部位置固定连接，缓冲块9的顶

部与下压板10的边缘底部位置固定连接。所述的第一下压液压缸12、第二下压液压缸14以

及下压切料液压缸13分别通过管路与设置在支撑板2下方的液压站20相连接，在液压站20

上设置有控制开关21，控制开关21为三个，分别为总开关、下压开关和切料开关。所述的第

一下压液压缸12、第二下压液压缸14以及下压切料液压缸13的顶部均通过液压缸固定块15

与顶部支撑板16固定连接，顶部支撑板16的一侧底部固定安装有纵向支撑座7，纵向支撑座

7的底部通过焊接的方式与与下料板6一侧的顶部固定连接，纵向支撑座7的顶部通过焊接

的方式与顶部支撑板16的底部固定连接。

[0019] 在液压站20上设置有控制开关21，控制开关21为三个，分别为总开关、下压开关和

切料开关。总开关控制液压站的总体开关运行，下压开关同时控制

[0020] 第一下压液压缸12和第二下压液压缸14的升降运行，切料开关控制下压切料液压

缸13的升降运行。在产品使用时，首先将原料板放置在下料板6上，使原料板将下料口19遮

挡，开启下压开关，第一下压液压缸12和第二下压液压缸14同时下压，使压料板8将原料板

压在压料板8和下料板6之间，然后开启切料开关，下压切料液压缸13下压，下压切料块11在

下压口17的导向作用下，稳定下移，然后穿过压料板8上开设的压料口18继续下压，并将压

力作用于原料板上，并在下料板6上设置的下料口19的作用下，将原料板按照下料口19的形

状剪切出内切面与下料口19配合的切片，该切面下落至落料区4，后取出备用。实现多用门

框所需型材的斩角作业。下压切料块11的底部边缘位置设置采用方便压力切割的硬质材料

制成。
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图1
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图2

图3
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图4

图5
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