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(54)实用新型名称

带多功能模具控制器的冲压成型装置

(57)摘要

本实用新型公开了一种带多功能模具控制

器的冲压成型装置，包括冲床、模具控制器和模

具，冲床设有冲压成型平台，模具置于冲压成型

平台上，冲床内置有电箱，模具设有若干的电控

部件，模具控制器分别与电箱、电控部件连接；模

具包括上模和下模，若干的电控部件分别安装在

上模和下模的外侧边缘，上模和下模均内置有成

型镶件，电控部件与成型镶件一一对应连接。本

实用新型的有益效果是：在冲床和模具之间通过

模具控制器，以控制模具内各镶件进行设定要求

移动，可以使用简易的模具中可以生产出复杂高

精度的大产品。
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1.带多功能模具控制器的冲压成型装置，其特征在于：包括冲床、模具控制器和模具，

所述冲床设有冲压成型平台，模具置于冲压成型平台上，冲床内置有电箱，模具设有若干的

电控部件，模具控制器分别与电箱、电控部件连接；所述模具包括上模和下模，若干的电控

部件分别安装在上模和下模的外侧边缘，上模和下模均内置有成型镶件，电控部件与成型

镶件一一对应连接。

2.根据权利要求1所述的带多功能模具控制器的冲压成型装置，其特征在于：所述上模

内的电控部件包括有小孔控制气缸、切断控制气缸和大弯折控制气缸，上模内置有小孔镶

件、切断镶件和大弯折镶件，小孔控制气缸与小孔镶件连接，切断控制气缸与切断镶件连

接，大弯折控制气缸与大弯折镶件连接。

3.根据权利要求2所述的带多功能模具控制器的冲压成型装置，其特征在于：所述下模

内的电控部件包括有小弯折控制气缸，下模内置有小弯折镶件，小弯折控制气缸与小弯折

镶件连接。

4.根据权利要求3所述的带多功能模具控制器的冲压成型装置，其特征在于：所述模具

控制器设有人机界面和控制按钮。

5.根据权利要求3所述的带多功能模具控制器的冲压成型装置，其特征在于：所述上模

设有内导柱和外导套，下模设有外导柱和内导套，内导柱与内导套相对应，外导柱和外导套

相对应。
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带多功能模具控制器的冲压成型装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及五金冲压模具技术领域，特别是一种带多功能模具控制器的冲压

成型装置。

背景技术

[0002] 当前，连续五金冲压模具结构固定，每次冲压都在重复相同的冲裁或成型动作，每

冲压一次生产出一个相同的最小步距单元，多次连续冲压就生产一条由多个最小步距单元

组成的产品。如果产品结构特殊，每个最小步距单元彼此存在差异，那么现有技术只能把模

具设计成一次冲压出整条产品，此时模具会设计得很长，模具加工量很大，模具精度降低，

一次性成型的产品特征多产品稳定性差，模具维修频率高，无法满足精度高且尺寸大的产

品生产。

实用新型内容

[0003] 本实用新型要解决的技术问题是针对上述现有技术的不足，提供了一种带多功能

模具控制器的冲压成型装置。

[0004] 为解决上述技术问题，本实用新型所采取的技术方案是：一种带多功能模具控制

器的冲压成型装置，包括冲床、模具控制器和模具，冲床设有冲压成型平台，模具置于冲压

成型平台上，冲床内置有电箱，模具设有若干的电控部件，模具控制器分别与电箱、电控部

件连接；模具包括上模和下模，若干的电控部件分别安装在上模和下模的外侧边缘，上模和

下模均内置有成型镶件，电控部件与成型镶件一一对应连接。

[0005] 上述技术方案中，上模内的电控部件包括有小孔控制气缸、切断控制气缸和大弯

折控制气缸，上模内置有小孔镶件、切断镶件和大弯折镶件，小孔控制气缸与小孔镶件连

接，切断控制气缸与切断镶件连接，大弯折控制气缸与大弯折镶件连接。

[0006] 上述技术方案中，下模内的电控部件包括有小弯折控制气缸，下模内置有小弯折

镶件，小弯折控制气缸与小弯折镶件连接。

[0007] 上述技术方案中，模具控制器设有人机界面和控制按钮。

[0008] 上述技术方案中，上模设有内导柱和外导套，下模设有外导柱和内导套，内导柱与

内导套相对应，外导柱和外导套相对应。

[0009] 一种冲压成型方法，采用上述技术方案中的带多功能模具控制器的冲压成型装

置，其步骤如下：

[0010] 模具控制器读取产品长度，依据产品长度是模具步距的X倍，确定生产周期为X；

[0011] S1、料带移动1个步距至各镶件对应的冲压成型位置，模具控制器控制小孔控制气

缸、小弯折控制气缸和大弯折控制气缸前推或后退，完成产品在当前步距所需的小孔、小弯

折或大弯折的冲压成型，完成产品的第1个步距的特征；

[0012] S2、料带再移动下一个步距，各镶件按第2步的设定动作，完成产品第2个步距的特

征；
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[0013] Sn、料带再移动第n个步距，各镶件按第n步的动作设定动作，完成产品第n个步距

的特征；为满足产品要求,第1到第N步的动作，每步可以设置不一样；

[0014] Sx在第X次步距移动并冲压成型后，模具控制器控制切断控制气缸前推将料带切

断形成产品,完成整个产品特征的冲压成型。

[0015] 上述方法中，小孔控制气缸、小弯折控制气缸和大弯折控制气缸前推时，对应的小

孔镶件、小弯折镶件、大弯折镶件进行料带冲压成型。

[0016] 上述方法中，小孔控制气缸、小弯折控制气缸或大弯折控制气缸在各个步距的位

置状态（前推/后退）不全相同。

[0017] 本实用新型的有益效果是：在冲床和模具之间通过模具控制器控制模具内各镶件

进行设定要求移动，可以使用简易的模具中可以生产出复杂高精度的大产品。

附图说明

[0018] 图1是本实用新型实施例一的整体结构示意图。

[0019] 图2是本实用新型实施例一的上模的结构示意图。

[0020] 图3是本实用新型实施例一的下模的结构示意图。

[0021] 图4是采用本实用新型实施例一生产的产品A。

[0022] 图5是采用本实用新型实施例一生产的产品B。

[0023] 附图标记

[0024] 1、冲床；11、电箱；12、冲压成型平台；2、模具控制器；21、人机界面；22、控制按钮；

3、模具；31、上模；311、小孔控制气缸；312、小孔镶件；313、切断控制气缸；314、切断镶件；

315、大弯折控制气缸；316、大弯折镶件；317、内导柱；318、外导套；32、下模；321、小弯折控

制气缸；322、小弯折镶件；323、内导套；324、外导柱；4、料带；41、小孔；42、大弯折；43、小弯

折；5、模具步距。

具体实施方式

[0025] 下面结合附图对本实用新型作进一步详细的说明。

[0026] 如图1-3所示，为一种带多功能模具控制器2的冲压成型装置一实施例，包括冲床

1、模具控制器2和模具3，冲床1设有冲压成型平台12，模具3设于冲压成型平台12上，冲床1

内置有电箱11，模具控制器2的表面设有人机界面21和控制按钮22，模具3分为上模31和下

模32，在上模31和下模32内设有电控部件，模具控制器2与电箱11、电控部件进行有线或无

线连接。电箱11内抓取冲床1的运行数据，模具控制器2接收冲床1的运行数据，再驱动电控

部件进行下一步的动作，从而生产出具体的产品。

[0027] 上模31内的电控部件包括有小孔控制气缸311、切断控制气缸313和大弯折控制气

缸315，小孔控制气缸311、切断控制气缸313和大弯折控制气缸315安装在上模31外侧边缘。

小孔控制气缸311通过一连接杆件与上模31内的小孔镶件312连接，模具控制器2可驱动小

孔控制气缸311的电磁阀，使小孔镶件312处于前推或后退的状态；切断控制气缸313通过一

连接杆件与上模31内的切断镶件314连接，模具控制器2可驱动切断控制气缸313的电磁阀，

使切断镶件314处于前推或后退的状态；大弯折控制气缸315通过一连接杆件与上模31内的

大弯折镶件316连接，模具控制器2可驱动大弯折控制气缸315的电磁阀，使大弯折镶件316
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处于前推或后退的状态。

[0028] 下模32内的电控部件包括有小弯折控制气缸321，小弯折控制气缸321通过一连接

杆件与下模32内的小弯折镶件322连接，模具控制器2可驱动小弯折控制气缸321的电磁阀，

使小弯折镶件322处于前推或后退的状态。

[0029] 小孔镶件312、切断镶件314、大弯折镶件316和小弯折镶件322处于前推状态时，对

模具3内的料带4进行对应的冲压成型结构。图4-5为经本实用新型的冲压成型装置生产出

的两种产品。小孔镶件312前推对料带4冲压成型，形成小孔41；切断镶件314前推以切断料

带4，形成产品的始端和末端；大弯折镶件316前推对料带4进行弯折成型，形成大弯折42；小

弯折镶件322前推对料带4进行弯折成型，形成小弯折43。

[0030] 上模31设有内导柱317和外导套318，下模32设有外导柱324和内导套323，内导柱

317与内导套323相对应，外导柱324和外导套318相对应，在上模31和下模32在竖直方向上

张合时，保证上模31和下模32的对位。

[0031] （1）产品A的生产

[0032] 产品A的长度是冲压成型装置中模具步距5的4倍，冲压成型装置需要分为4步完成

一个产品A的生产（即以4步距为一个周期）。

[0033] 产品A的小孔41成型：产品A的第1步距上没有小孔41，在第2、3、4步距上设有小孔

41，模具控制器2的每个周期的第1步距控制小孔控制气缸311后退，每个周期的第2、3、4步

距控制小孔控制气缸311前推；

[0034] 产品A的小弯折43成型：产品A的每一步距上都有小弯折43，模具控制器2在每个周

期的第1、2、3、4步距控制小弯折控制气缸321前推；

[0035] 产品A的大弯折42成型：产品A在第1、3步距有大弯折42，模具控制器2在每个周期

的第1、3步距控制大弯折控制气缸315前推，在每个周期的第2、4步距控制大弯折控制气缸

315后退；

[0036] 产品A的切断：模具控制器2在4次冲压成型后控制切断控制气缸313前推，将料带4

切断形成产品A。

[0037] （2）产品B的生产

[0038] 产品B的长度是冲压成型装置中模具步距5的6倍，冲压成型装置需要分为6步完成

一个产品A的生产（即以6步距为一个周期）。

[0039] 产品B的小孔41成型：产品B的第1、3、6步距上没有小孔41，在第2、4、5步距上设有

小孔41，模具控制器2的每个周期的第1、3、6步距控制小孔控制气缸311后退，每个周期的第

2、4、5步距控制小孔控制气缸311前推；

[0040] 产品B的小弯折43成型：产品B的第1、2、4、5、6步距上有小弯折43，在第3步距上没

有小弯折43，模具控制器2在每个周期的第1、2、4、5、6步距控制小弯折控制气缸321前推，在

每个周期的第3步距控制小弯折控制气缸321后退；

[0041] 产品B的大弯折42成型：产品B在第1、5步距有大弯折42，模具控制器2在每个周期

的第1、5步距控制大弯折控制气缸315前推，在每个周期的第2、3、4、6步距控制大弯折控制

气缸315后退；

[0042] 产品B的切断：模具控制器2在6次冲压成型后控制切断控制气缸313前推，将料带4

切断形成产品B。
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[0043] 产品A/B的生产流程：

[0044] 模具控制器读取产品长度，依据产品长度是模具步距的X倍，确定生产周期为X；

[0045] S1、料带移动1个步距至各镶件对应的冲压成型位置，模具控制器控制小孔控制气

缸、小弯折控制气缸和大弯折控制气缸前推或后退，完成产品在当前步距所需的小孔、小弯

折或大弯折的冲压成型，完成产品的第1个步距的特征；

[0046] S2、料带再移动下一个步距，各镶件按第2步的设定动作，完成产品第2个步距的特

征；

[0047] Sn、料带再移动第n个步距，各镶件按第n步的动作设定动作，完成产品第n个步距

的特征；为满足产品要求,第1到第N步的动作，每步可以设置不一样；

[0048] Sx在第X次步距移动并冲压成型后，模具控制器控制切断控制气缸前推将料带切

断形成产品,完成整个产品特征的冲压成型。

[0049] 以上的实施例只是在于说明而不是限制本实用新型，故凡依本实用新型专利申请

范围所述的方法所做的等效变化或修饰，均包括于本实用新型专利申请范围内。
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