
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202011536719.9

(22)申请日 2020.12.23

(71)申请人 成都宏明双新科技股份有限公司

地址 610000 四川省成都市青羊区腾飞大

道265号

(72)发明人 罗涛　庄严　王华　王希亮　

(74)专利代理机构 成都巾帼知识产权代理有限

公司 51260

代理人 邢伟

(51)Int.Cl.

B21D 37/10(2006.01)

B21D 3/16(2006.01)

 

(54)发明名称

一种高精密模内铆钉端面校平模具

(57)摘要

本发明公开了一种高精密模内铆钉端面校

平模具，上垫板（2）上固设有两个楔形杆（11），两

个楔形杆（11）分别设置于墩压柱（9）的左右侧，

两个楔形杆（11）顺次贯穿固定板（3）、限位板（4）

且延伸于卸料板（5）下方，两个楔形杆（11）的底

部均设置有楔形面A（12），两个楔形面A（12）左右

相对立设置，所述限位板（4）上固设有两个预压

杆（13），两个预压杆（13）分别设置于墩压柱（9）

的左右侧且设置于两个楔形杆（11）之间，两个预

压杆（13）均贯穿卸料板（5）且延伸于卸料板（5）

下方。本发明的有益效果是：结构紧凑、提高铆钉

加工质量、提高铆钉高度一致性、提高生产效率。
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1.一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：它包括上模和下模，所述上模包括

上托（1）、顺次固设于上托（1）底部的上垫板（2）和固定板（3），所述固定板（3）的下方设置有

顺次固设于一体的限位板（4）和卸料板（5），限位板（4）与固定板（3）之间设置有间隙（6），所

述上托（1）内设置有上弹簧（7），上弹簧（7）的一端固设有连接轴（8），连接轴（8）的一端顺次

贯穿上垫板（2）、固定板（3）、限位板（4）且固设于卸料板（5）内，所述上垫板（2）上固设有墩

压柱（9），墩压柱（9）顺次贯穿固定板（3）、限位板（4）且延伸于卸料板（5）内，墩压柱（9）内沿

其轴向设置有直孔（10），上垫板（2）上固设有两个楔形杆（11），两个楔形杆（11）分别设置于

墩压柱（9）的左右侧，两个楔形杆（11）顺次贯穿固定板（3）、限位板（4）且延伸于卸料板（5）

下方，两个楔形杆（11）的底部均设置有楔形面A（12），两个楔形面A（12）左右相对立设置，所

述限位板（4）上固设有两个预压杆（13），两个预压杆（13）分别设置于墩压柱（9）的左右侧且

设置于两个楔形杆（11）之间，两个预压杆（13）均贯穿卸料板（5）且延伸于卸料板（5）下方；

所述下模包括底座（14）、顺次固设于底座（14）顶部的下垫板（15）和凹模板（16），凹模

板（16）的顶部开设有凹腔（17），凹腔（17）内设置有固设于下垫板（15）上的定位杆（39），定

位杆（39）的顶部设置有延伸于凹模板（16）上方的锥形头（18），锥形头（18）设置于直孔（10）

的正下方，凹腔（17）内设置有两个夹持机构，两个夹持机构分别设置于定位杆（39）的左右

侧，位于右侧的夹持机构包括固定座（19）、活动块（20）以及固设于活动块（20）顶部的夹持

板（21），活动块（20）设置于固定座（19）的右侧，且滑动安装于凹腔（17）内，固定座（19）与活

动块（20）之间固设有水平弹簧（22），活动块（20）的右端面上且由下往上顺次设置有直面

（23）和楔形面B（24），夹持板（21）的顶表面上开设有腰形孔（25），夹持板（21）的左端部固设

有延伸板（26），延伸板（26）的左端面上开设有半圆形孔（27），半圆形孔（27）设置于定位杆

（39）的右侧，半圆形孔（27）的直径与铆钉柱头（37）的直径相等，两个夹持机构的楔形面B

（24）分别设置于两个楔形面A（12）的正下方，两个楔形面B（24）分别与对应的楔形面A（12）

相平行设置，两个夹持机构的腰形孔（25）分别设置于两个预压杆（13）的正下方，两个夹持

机构的固定座（19）之间设置有顶板（28），顶板（28）的底部与下垫板（15）之间设置有空隙，

顶板（28）的顶部固设有升降板（29），升降板（29）设置于夹持板（21）的下方，升降板（29）的

顶部固设有墩压头（30），墩压头（30）与升降板（29）之间开设有导向孔（31），墩压头（30）和

升降板（29）均经导向孔（31）套设于定位杆（39）上，墩压头（30）贯穿两个半圆形孔（27）所围

成区域且延伸于凹模板（16）上方，墩压头（30）的顶表面设置于锥形头（18）的下方；所述底

座（14）内设置有下弹簧（32），下弹簧（32）的顶端固设有下传力柱（33），下传力柱（33）顺次

贯穿下垫板（15）、顶板（28）且固设于升降板（29）的底表面上。

2.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：所述锥形头

（18）的直径小于或等于直孔（10）的直径。

3.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：右侧夹持机

构的活动块（20）的左端面上开设有盲孔，所述水平弹簧（22）的一端固设于盲孔内，另一端

固设于固定座（19）上。

4.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：两个夹持机

构关于定位杆（39）左右对称设置。

5.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：所述导向孔

（31）的直径与定位杆（39）的直径相等。
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6.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：所述卸料板

（5）的底部开设有台阶孔，所述连接轴（8）的底部开设有螺纹孔，螺纹孔设置于台阶孔小孔

的正上方，台阶孔内设置有螺钉（34），卸料板（5）经螺钉（34）贯穿台阶孔且与螺纹孔螺纹连

接固定于连接轴（8）上。

7.根据权利要求1所述的一种高精密模内铆钉端面校平模具，其特征在于：所述卸料板

（5）与限位板（4）之间设置有导向槽（35），所述墩压柱（9）设置于导向槽（35）内。
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一种高精密模内铆钉端面校平模具

技术领域

[0001] 本发明涉及，特别是一种高精密模内铆钉端面校平模具。

背景技术

[0002] 成型铆钉的结构如图1~2所示，它包括铆钉头36和铆钉柱头37，铆钉柱头37与铆钉

头36一体成型，铆钉柱头37的底表面平整，铆钉柱头37内沿其轴向开设有中心孔，成型铆钉

的厚度为1~2mm，这种铆钉采用冲压模具冲压而成，冲压成型后发现在铆钉柱头37下端部的

柱面上始终有呈环形状的倒角38如图3所示，为将这些半成品铆钉加工成成品铆钉，目前工

人采用切割的方法将倒角38切割掉，这种方法虽然能够加工出成品铆钉，但是铆钉的直径

小且壁薄，切割容易导致铆钉的底端面变形，从而降低了铆钉的加工精度，此外通过切割加

工出的各个零件的高度各不相同，因为各个半成品铆钉上倒角38的高度各不相同，从而降

低了铆钉高度的一致性。因此亟需一种提高铆钉加工质量、提高铆钉高度一致性的高精密

模内铆钉端面校平模具。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于克服现有技术的缺点，提供一种结构紧凑、提高铆钉加工质量、

提高铆钉高度一致性、提高生产效率的高精密模内铆钉端面校平模具。

[0004] 本发明的目的通过以下技术方案来实现：一种高精密模内铆钉端面校平模具，它

包括上模和下模，所述上模包括上托、顺次固设于上托底部的上垫板和固定板，所述固定板

的下方设置有顺次固设于一体的限位板和卸料板，限位板与固定板之间设置有间隙，所述

上托内设置有上弹簧，上弹簧的一端固设有连接轴，连接轴的一端顺次贯穿上垫板、固定

板、限位板且固设于卸料板内，所述上垫板上固设有墩压柱，墩压柱顺次贯穿固定板、限位

板且延伸于卸料板内，墩压柱内沿其轴向设置有直孔，上垫板上固设有两个楔形杆，两个楔

形杆分别设置于墩压柱的左右侧，两个楔形杆顺次贯穿固定板、限位板且延伸于卸料板下

方，两个楔形杆的底部均设置有楔形面A，两个楔形面A左右相对立设置，所述限位板上固设

有两个预压杆，两个预压杆分别设置于墩压柱的左右侧且设置于两个楔形杆之间，两个预

压杆均贯穿卸料板且延伸于卸料板下方；

所述下模包括底座、顺次固设于底座顶部的下垫板和凹模板，凹模板的顶部开设

有凹腔，凹腔内设置有固设于下垫板上的定位杆，定位杆的顶部设置有延伸于凹模板上方

的锥形头，锥形头设置于直孔的正下方，凹腔内设置有两个夹持机构，两个夹持机构分别设

置于定位杆的左右侧，位于右侧的夹持机构包括固定座、活动块以及固设于活动块顶部的

夹持板，活动块设置于固定座的右侧，且滑动安装于凹腔内，固定座与活动块之间固设有水

平弹簧，活动块的右端面上且由下往上顺次设置有直面和楔形面B，夹持板的顶表面上开设

有腰形孔，夹持板的左端部固设有延伸板，延伸板的左端面上开设有半圆形孔，半圆形孔设

置于定位杆的右侧，半圆形孔的直径与铆钉柱头的直径相等，两个夹持机构的楔形面B分别

设置于两个楔形面A的正下方，两个楔形面B分别与对应的楔形面A相平行设置，两个夹持机
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构的腰形孔分别设置于两个预压杆的正下方，两个夹持机构的固定座之间设置有顶板，顶

板的底部与下垫板之间设置有空隙，顶板的顶部固设有升降板，升降板设置于夹持板的下

方，升降板的顶部固设有墩压头，墩压头与升降板之间开设有导向孔，墩压头和升降板均经

导向孔套设于定位杆上，墩压头贯穿两个半圆形孔所围成区域且延伸于凹模板上方，墩压

头的顶表面设置于锥形头的下方；所述底座内设置有下弹簧，下弹簧的顶端固设有下传力

柱，下传力柱顺次贯穿下垫板、顶板且固设于升降板的底表面上。

[0005] 所述锥形头的直径小于或等于直孔的直径。

[0006] 右侧夹持机构的活动块的左端面上开设有盲孔，所述水平弹簧的一端固设于盲孔

内，另一端固设于固定座上。

[0007] 两个夹持机构关于定位杆左右对称设置。

[0008] 所述导向孔的直径与定位杆的直径相等。

[0009] 所述卸料板的底部开设有台阶孔，所述连接轴的底部开设有螺纹孔，螺纹孔设置

于台阶孔小孔的正上方，台阶孔内设置有螺钉，卸料板经螺钉贯穿台阶孔且与螺纹孔螺纹

连接固定于连接轴上。

[0010] 所述卸料板与限位板之间设置有导向槽，所述墩压柱设置于导向槽内。

[0011] 本发明具有以下优点：本发明结构紧凑、提高铆钉加工质量、提高铆钉高度一致

性、提高生产效率。

附图说明

[0012] 图1 为成品铆钉的结构示意图;

图2 为图1的仰视图；

图3 为半成品铆钉的结构示意图；

图4 为本发明的结构示意图；

图5 为图4的I部局部放大视图；

图6 为本发明处于临界闭模状态的示意图；

图7 为图6的II部局部放大视图；

图8 为夹紧半成品铆钉的结构示意图；

图9 为图8的III部局部放大视图；

图10 为本发明处于闭模状态的示意图；

图11 为图10的IV部局部放大示意图；

图12 为楔形杆的结构示意图；

图13 为夹紧板的结构示意图；

图14 为图13的俯视图；

图15 为升降板与墩压头的连接示意图；

图16 为图15的俯视图；

图17 为墩压柱的结构示意图；

图18 为活动块的结构示意图；

图19 为图11的V部局部放大示意图；

图中，1‑上托，2‑上垫板，3‑固定板，4‑限位板，5‑卸料板，6‑间隙，7‑上弹簧，8‑连
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接轴，9‑墩压柱，10‑直孔，11‑楔形杆，12‑楔形面A，13‑预压杆，14‑底座，15‑下垫板，16‑凹

模板，17‑凹腔，18‑锥形头，19‑固定座，20‑活动块，21‑夹持板，22‑水平弹簧，23‑直面，24‑

楔形面B，25‑腰形孔，26‑延伸板，27‑半圆形孔，28‑顶板，29‑升降板，30‑墩压头，31‑导向

孔，32‑下弹簧，33‑下传力柱，34‑螺钉，35‑导向槽，36‑铆钉头，37‑铆钉柱头，38‑倒角，39‑

定位杆，40‑成品铆钉。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本发明做进一步的描述，本发明的保护范围不局限于以下所述：

如图4~19所示，一种高精密模内铆钉端面校平模具，它包括上模和下模，所述上模

包括上托1、顺次固设于上托1底部的上垫板2和固定板3，所述固定板3的下方设置有顺次固

设于一体的限位板4和卸料板5，限位板4与固定板3之间设置有间隙6，所述上托1内设置有

上弹簧7，上弹簧7的一端固设有连接轴8，连接轴8的一端顺次贯穿上垫板2、固定板3、限位

板4且固设于卸料板5内，所述上垫板2上固设有墩压柱9，墩压柱9顺次贯穿固定板3、限位板

4且延伸于卸料板5内，墩压柱9内沿其轴向设置有直孔10，上垫板2上固设有两个楔形杆11，

两个楔形杆11分别设置于墩压柱9的左右侧，两个楔形杆11顺次贯穿固定板3、限位板4且延

伸于卸料板5下方，两个楔形杆11的底部均设置有楔形面A12，两个楔形面A12左右相对立设

置，所述限位板4上固设有两个预压杆13，两个预压杆13分别设置于墩压柱9的左右侧且设

置于两个楔形杆11之间，两个预压杆13均贯穿卸料板5且延伸于卸料板5下方。

[0014] 所述下模包括底座14、顺次固设于底座14顶部的下垫板15和凹模板16，凹模板16

的顶部开设有凹腔17，凹腔17内设置有固设于下垫板15上的定位杆39，定位杆39的顶部设

置有延伸于凹模板16上方的锥形头18，锥形头18设置于直孔10的正下方，凹腔17内设置有

两个夹持机构，两个夹持机构分别设置于定位杆39的左右侧，位于右侧的夹持机构包括固

定座19、活动块20以及固设于活动块20顶部的夹持板21，活动块20设置于固定座19的右侧，

且滑动安装于凹腔17内，固定座19与活动块20之间固设有水平弹簧22，活动块20的右端面

上且由下往上顺次设置有直面23和楔形面B24，夹持板21的顶表面上开设有腰形孔25，夹持

板21的左端部固设有延伸板26，延伸板26的左端面上开设有半圆形孔27，半圆形孔27设置

于定位杆39的右侧，半圆形孔27的直径与铆钉柱头37的直径相等，两个夹持机构的楔形面

B24分别设置于两个楔形面A12的正下方，两个楔形面B24分别与对应的楔形面A12相平行设

置，两个夹持机构的腰形孔25分别设置于两个预压杆13的正下方，两个夹持机构的固定座

19之间设置有顶板28，顶板28套设于定位杆39上，顶板28的底部与下垫板15之间设置有空

隙，顶板28的顶部固设有升降板29，升降板29设置于夹持板21的下方，升降板29的顶部固设

有墩压头30，墩压头30与升降板29之间开设有导向孔31，墩压头30和升降板29均经导向孔

31套设于定位杆39上，墩压头30贯穿两个半圆形孔27所围成区域且延伸于凹模板16上方，

墩压头30的顶表面设置于锥形头18的下方；所述底座14内设置有下弹簧32，下弹簧32的顶

端固设有下传力柱33，下传力柱33顺次贯穿下垫板15、顶板28且固设于升降板29的底表面

上。

[0015] 所述锥形头18的直径小于或等于直孔10的直径。右侧夹持机构的活动块20的左端

面上开设有盲孔，所述水平弹簧22的一端固设于盲孔内，另一端固设于固定座19上。两个夹

持机构关于定位杆39左右对称设置。所述导向孔31的直径与定位杆39的直径相等。所述卸
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料板5的底部开设有台阶孔，所述连接轴8的底部开设有螺纹孔，螺纹孔设置于台阶孔小孔

的正上方，台阶孔内设置有螺钉34，卸料板5经螺钉34贯穿台阶孔且与螺纹孔螺纹连接固定

于连接轴8上。所述卸料板5与限位板4之间设置有导向槽35，所述墩压柱9设置于导向槽35

内。

[0016] 本发明的工作过程如下：

S1、将上托1连接于冲压模具的冲压头上；

S2、将半成品铆钉的铆钉柱头37套设于锥形头18上，此时将铆钉柱头37支撑于墩

压头30的顶表面上如图4~5所示；

S2、操作冲压模具使冲压头向下运动，冲压头带动上托1、上垫板2、限位板4、固定

板3、楔形杆11、墩压柱9和预压杆13同步的向下运动，预压杆13穿过腰形孔25且压在升降板

29上，预压杆13带动升降板29向下运动，升降板29带动墩压头30和顶板28同步向下运动，顶

板28带动下传力柱33向下运动，下传力柱33向下压缩下弹簧32，当顶板28被上垫板2限制住

时，墩压头30的顶表面与延伸板26的底表面平齐，半成品铆钉的铆钉头36处于导向槽35内，

两个楔形面A12分别与两个夹持机构的楔形面B24相接触如图6~7所示；

S3、随着冲压头的继续向下运动，冲压头带动上托1、上垫板2、固定板3、墩压柱9和

楔形杆11相对于静止的限位板4向下运动，楔形杆11的楔形面A12压在其正下方的楔形面

B24上，两个活动块20带动夹持板21同步朝定位杆39方向运动，夹持板21带动延伸板26朝向

定位杆39方向运动，同时活动块20压缩水平弹簧22，当固定板3沿着连接轴8向下运动一段

距离后，墩压柱9的直孔10套在锥形头18上，楔形杆11的内侧面与活动块20的直面23相配

合，两个延伸板26上的半圆形孔27将铆钉柱头37夹紧，从而实现了半成品铆钉的固定如图8

~9所示；

S4、随着冲压头的继续向下运动，冲压头带动上托1、上垫板2、固定板3、墩压柱9和

楔形杆11相对于静止的限位板4继续向下运动，两个延伸板26保持不动，墩压柱（9）压在半

成品铆钉的铆钉头36的顶表面上，受压时，半成品铆钉上的倒角材料发生变形，变形后的材

料补偿到墩压头30顶表面、倒角38和两个半圆形孔27所围成的环形腔内，当固定板3与限位

板4接触时，即可墩压出成品铆钉40如图10、11、19所示；由于半成品铆钉的倒角材料补偿于

环形腔内，从而去掉了倒角，该模具采用墩压方式加工铆钉，相比传统的切割方式，使成品

铆钉的端面更加平整，极大的提高了铆钉的加工质量，此外通过一次墩压去除倒角，极大的

提高了铆钉的加工效率；

S5、操作冲压头使其向上运动，冲压头带动上托1、上垫板2、限位板4、固定板3、楔

形杆11、墩压柱9和预压杆13同步的向上运动，活动块20在水平弹簧22的恢复力作用下复

位，顶板28在下弹簧32的恢复力作用下复位，顶板28带动升降板29和墩压头30沿着定位杆

39向上运动，墩压头30带动成品铆钉40向上运动，当冲压头复位后，工人即可将成品铆钉40

从锥形头18上取下；如此重复步骤S2~S5即可连续生产多个成品铆钉。由于固定板3和限位

板4之间的间距是始终不变的，因此加工出的所有铆钉的高度均是相等的，从而极大的提高

了铆钉高度的一致性。

[0017] 最后应说明的是：以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，

尽管参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，对于本领域的技术人员来说，其依然可

以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换。
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凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的

保护范围之内。
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