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一种敲落孔冲压模具

(57)摘要

本实用新型涉及一种敲落孔冲压模具，包括

上模板和下模板，所述上模板连接上连接模柄，

上模板下端依次连接上模顶板和上模推板，所述

上模顶板和上模推板之间通过弹性部件连接，所

述下模板上连接冲模，所述冲模包括圆柱主体，

所述圆柱主体上端外围开设若干卡槽，所述圆柱

主体外围通过卡槽卡接连筋成型块，所述上模推

板上对应冲模的圆柱主体开设圆形成型槽，圆形

成型槽外围配合连筋成型块开设若干连筋成型

槽，所述敲落孔冲压模具，可在板材上加工出敲

落孔，实现箱体封闭或打通，且模具可加工二边

筋，三边筋和四边筋的敲落孔，运用广泛。
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1.一种敲落孔冲压模具，其特征在于：包括上模板(1)和下模板(2)，所述上模板(1)连

接上连接模柄(3)，上模板(1)下端依次连接上模顶板(4)和上模推板(5)，所述上模顶板(4)

和上模推板(5)之间通过弹性部件连接，所述下模板(2)上连接冲模(6)，所述冲模(6)包括

圆柱主体(61)，所述圆柱主体(61)上端外围开设若干卡槽(611)，所述圆柱主体(61)外围通

过卡槽(611)卡接连筋成型块(62)，所述上模推板(5)上对应冲模(6)的圆柱主体(61)开设

圆形成型槽(51)，圆形成型槽(51)外围配合连筋成型块(62)开设若干连筋成型槽(52)。

2.根据权利要求1所述的敲落孔冲压模具，其特征在于：所述冲模(6)下端设置定位台

(63)，所述定位台(63)穿在下模板(2)下端开设的沉孔内。

3.根据权利要求1所述的敲落孔冲压模具，其特征在于：所述圆柱主体(61)前、后、左、

右均开设一个卡槽(611)，与前侧的卡槽(611)至圆柱主体(61)中心呈120°夹角的位置也开

设两卡槽(611)，所述上模推板(5)上配合每个卡槽(611)的位置均设置一个连筋成型槽

(52)。

4.根据权利要求1所述的敲落孔冲压模具，其特征在于：所述下模板(2)上还连接下模

推板(7)，所述下模推板(7)上开设允许冲模(6)的圆柱主体(61)穿过的通孔，且所述冲模

(6)的圆柱主体(61)上端延伸到下模推板(7)上侧。

5.根据权利要求4所述的敲落孔冲压模具，其特征在于：所述下模推板(7)和下模板(2)

之间通过弹性部件连接。
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一种敲落孔冲压模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及模具，尤其涉及一种敲落孔冲压模具。

背景技术

[0002] 在安装箱体时，有时需要将一定位置掏空，才能穿线，不然会妨碍后续生产加工，

而有些时候这个孔是不需要的。有孔时会无法保证箱体内部的密封性，如果采用钻孔的方

式，成本就会很高，耗时会更长。

实用新型内容

[0003] 本申请人针对以上缺点，进行了研究改进，提供一种敲落孔冲压模具。

[0004] 本实用新型所采用的技术方案如下：

[0005] 一种敲落孔冲压模具，包括上模板和下模板，所述上模板连接上连接模柄，上模板

下端依次连接上模顶板和上模推板，所述上模顶板和上模推板之间通过弹性部件连接，所

述下模板上连接冲模，所述冲模包括圆柱主体，所述圆柱主体上端外围开设若干卡槽，所述

圆柱主体外围通过卡槽卡接连筋成型块，所述上模推板上对应冲模的圆柱主体开设圆形成

型槽，圆形成型槽外围配合连筋成型块开设若干连筋成型槽。

[0006] 作为上述技术方案的进一步改进：

[0007] 所述冲模下端设置定位台，所述定位台穿在下模板下端开设的沉孔内。

[0008] 所述圆柱主体前、后、左、右均开设一个卡槽，与前侧的卡槽至圆柱主体中心呈

120°夹角的位置也开设两卡槽，所述上模推板上配合每个卡槽的位置均设置一个连筋成型

槽。

[0009] 所述下模板上还连接下模推板，所述下模推板上开设允许冲模的圆柱主体穿过的

通孔，且所述冲模的圆柱主体上端延伸到下模推板上侧。

[0010] 所述下模推板和上模板之间通过弹性部件连接。

[0011] 本实用新型的有益效果如下：所述敲落孔冲压模具，可在板材上冲压形成敲落孔，

敲落孔包括一个凸台，凸台未完全断开，接缝处连筋相连，当需要封闭是不需要对凸台进行

加工，保持原来的形态就能保证箱体的密封性，当需要通孔时，使用较小的推力进行推落，

则能得到通孔，实现箱体封闭或打通，且模具可加工二边筋，三边筋和四边筋的敲落孔，运

用广泛。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型提供的敲落孔冲压模具的爆炸图。

[0013] 图2为本实用新型提供的敲落孔冲压模具的结构示意图。

[0014] 图3为本实用新型提供的敲落孔冲压模具冲模的俯视图。

[0015] 图4为本实用新型提供的敲落孔冲压模具上模推板的仰视图。

[0016] 图5为本实用新型提供的敲落孔冲压模具加工形成的二边筋敲落孔示意图。
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[0017] 图6为本实用新型提供的敲落孔冲压模具加工形成的三边筋敲落孔示意图。

[0018] 图7为本实用新型提供的敲落孔冲压模具加工形成的四边筋敲落孔示意图。

[0019] 图中：1、上模板；2、下模板；3、模柄；4、上模顶板；5、上模推板；51、圆形成型槽；52、

连筋成型槽；6、冲模；61、圆柱主体；611、卡槽；62、连筋成型块；63、定位台；7、下模推板。

具体实施方式

[0020] 下面结合附图，说明本实施例的具体实施方式。

[0021] 如图1至图7所示，本实施例的敲落孔冲压模具，包括上模板1和下模板2，上模板1

连接上连接模柄3，上模板1下端依次连接上模顶板4和上模推板5，上模顶板4和上模推板5

之间通过弹性部件连接，下模板2上连接冲模6，冲模6下端设置定位台63，定位台63穿在下

模板2下端开设的沉孔内，下模板2上还通过弹性部件连接下模推板7，冲模6的定位台63上

连接圆柱主体61，圆柱主体61上端穿过下模板1和下模推板7延伸到下模推板7上端，圆柱主

体61上端外围开设若干卡槽611，圆柱主体61外围通过卡槽611卡接连筋成型块62，上模推

板5上对应冲模6的圆柱主体61开设圆形成型槽51，圆形成型槽51外围配合连接连筋成型块

62开设若干连筋成型槽52。

[0022] 圆柱主体61前、后、左、右均开设一个卡槽611，与前侧的卡槽611至圆柱主体中心

呈120°夹角的位置也开设两卡槽611，上模推板5上配合每个卡槽611的位置均设置一个连

筋成型槽52。

[0023] 本实施例的敲落孔冲压模具使用时，根据需要冲压的是二边筋，三边筋和四边筋

的敲落孔，对应的将两个、三个或者四个边筋成型块连接到圆柱主体外围，然后将加工板材

置于下模推板7和上模推板5之间，模柄3连接的驱动部件驱动上模板1上模顶板4和上模推

板5下降，并压缩上模顶板4和上模推板5和下模板1和下模推板7之间的弹性部件，最后通过

冲模6上的圆柱主体61和连筋成型块62，配合圆形成型槽51和连筋成型槽52在板材上冲压

成型敲落孔，冲压玩成后，驱动部件驱动上模板1上模顶板4和上模推板5上升复位，同时上

模推板5和下模推板7在弹性部件的作用下复位，防止板材卡在冲模6或上模推板5上，可以

继续进行其他敲落孔的冲压操作。

[0024] 以上描述是对本实用新型的解释，不是对实用新型的限定，本实用新型所限定的

范围参见权利要求，在不违背本实用新型的基本结构的情况下，本实用新型可以作任何形

式的修改。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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图7
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