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(57)摘要

本发明公开了一种汽车天窗导轨铝材压弯

装置，包括：机架，机架上设有压机，压机的压头

上设有压模安装板，压模安装板上安装有上压弯

模，上压弯模由若干个并排排列的独立块组成，

每个独立块的下端面均设成弧形，上压弯模下端

上的压弯成型面由各个独立块的下底面组成，在

每个独立块的上方均设有能对独立块的高度进

行调节的高度调节机构，上压弯模的下方设有一

个底座，底座上设数个沿着上压弯模长度方向排

布的支撑座，在每个支撑座上设有一个可活动翻

转的翻转板，每个支撑座由底座上的一个弹性支

撑装置进行弹性支撑，各个翻转板能对待压弯的

汽车天窗导轨铝材进行支撑。上述的汽车天窗导

轨铝材压弯装置无需更换模具就能压制多种弧

度的汽车天窗导轨。
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1.一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，包括：机架，在机架上设置有压机，在压机的压头

上设置有压模安装板，在压模安装板上安装有上压弯模，其特征在于：上压弯模由若干个并

排排列的独立块组成，每个独立块的下端面均设置成弧形，上压弯模下端上的压弯成型面

由各个独立块的下底面组成，在每个独立块的上方均设置有能对独立块的高度进行调节的

高度调节机构，通过调节各个独立块的高度就能调节上压弯模的压弯成型面的压弯弧度，

在上压弯模的下方设置有一个底座，在底座上设置数个沿着上压弯模长度方向排布的支撑

座，在每个支撑座上设置有一个可活动翻转的翻转板，每个支撑座由底座上的一个弹性支

撑装置进行弹性支撑，各个翻转板能对待压弯的汽车天窗导轨铝材进行支撑，上压弯模对

汽车天窗导轨铝材进行压弯加工时，各个支撑座会被上压弯模压着下降相应的高度，使得

汽车天窗导轨铝材能被压弯，而各个翻转板会随着汽车天窗导轨铝材被压弯而逐渐翻转，

在上压弯模压弯完毕上升后，各个支撑座在弹性支撑装置的弹性支撑下能进行复位；高度

调节机构的结构包括：向下穿过压模安装板旋入至独立块中的调高螺栓，在调高螺栓上螺

纹连接有一个位于压模安装板上方且与压模安装板相抵靠的调高螺母，旋转调高螺母后就

能调节独立块的高度，在压模安装板上还设置有两根向下穿设于独立块中能对独立块进行

上下导向的导向杆，在调高螺栓两侧的压模安装板上还分别螺纹连接有一个向下穿过压模

安装板且能顶于独立块上的顶紧螺栓，两个顶紧螺栓分别向下顶于独立块上后能顶紧独立

块；弹性支撑装置为油缸，支撑座固定于油缸的活塞杆顶部；在支撑座上设置有一个圆弧

槽，在翻转板的下方设置有一根位于圆弧槽中的旋转轴，翻转板能通过旋转轴和圆弧槽相

配合进行翻转。

2.根据权利要求1所述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其特征在于：各个翻转板的

两端均受到对应侧底座侧壁的限位，从而在上压弯模宽度方向上对各个翻转板进行定位。

3.根据权利要求1所述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其特征在于：还设置有两块

尼龙垫板，当汽车天窗导轨铝材被压弯时，两块尼龙垫板用于分别垫于汽车天窗导轨铝材

上下两侧，以便防止汽车天窗导轨铝材被划伤。

4.根据权利要求3所述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其特征在于：在每个翻转板

的两端上均设置有一个用于在上压弯模宽度方向上对尼龙垫板进行限位的限位板。
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一种汽车天窗导轨铝材压弯装置

技术领域

[0001] 本发明涉及型材加工设备领域，具体涉及一种汽车天窗导轨铝材压弯装置。

背景技术

[0002] 现有的汽车天窗导轨铝材压弯装置都只适用于压制一种弧度的汽车天窗导轨，当

汽车天窗导轨的弧度改变时，就需要对汽车天窗导轨铝材压弯装置中的模具进行改造调

整，以便适应新弧度的汽车天窗导轨的压弯，这样就会浪费时间，并且还需要准备多副模

具，以适应多种弧度的汽车天窗导轨的压制，从而会大大增加生产成本和降低生产效率。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题是：将提供一种无需更换模具就能压制多种弧度的汽

车天窗导轨的汽车天窗导轨铝材压弯装置。

[0004] 为了解决上述问题，本发明所采用的技术方案为：一种汽车天窗导轨铝材压弯装

置，包括：机架，在机架上设置有压机，在压机的压头上设置有压模安装板，在压模安装板上

安装有上压弯模，其特征在于：上压弯模由若干个并排排列的独立块组成，每个独立块的下

端面均设置成弧形，上压弯模下端上的压弯成型面由各个独立块的下底面组成，在每个独

立块的上方均设置有能对独立块的高度进行调节的高度调节机构，通过调节各个独立块的

高度就能调节上压弯模的压弯成型面的压弯弧度，在上压弯模的下方设置有一个底座，在

底座上设置数个沿着上压弯模长度方向排布的支撑座，在每个支撑座上设置有一个可活动

翻转的翻转板，每个支撑座由底座上的一个弹性支撑装置进行弹性支撑，各个翻转板能对

待压弯的汽车天窗导轨铝材进行支撑，上压弯模对汽车天窗导轨铝材进行压弯加工时，各

个支撑座会被上压弯模压着下降相应的高度，使得汽车天窗导轨铝材能被压弯，而各个翻

转板会随着汽车天窗导轨铝材被压弯而逐渐翻转，在上压弯模压弯完毕上升后，各个支撑

座在弹性支撑装置的弹性支撑下能进行复位。

[0005] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：高度调节机构的结构包

括：向下穿过压模安装板旋入至独立块中的调高螺栓，在调高螺栓上螺纹连接有一个位于

压模安装板上方且与压模安装板相抵靠的调高螺母，旋转调高螺母后就能调节独立块的高

度，在压模安装板上还设置有两根向下穿设于独立块中能对独立块进行上下导向的导向

杆，在调高螺栓两侧的压模安装板上还分别螺纹连接有一个向下穿过压模安装板且能顶于

独立块上的顶紧螺栓，两个顶紧螺栓分别向下顶于独立块上后能顶紧独立块。

[0006] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：弹性支撑装置为油缸，

支撑座固定于油缸的活塞杆顶部。

[0007] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：在支撑座上设置有一个

圆弧槽，在翻转板的下方设置有一根位于圆弧槽中的旋转轴，翻转板能通过旋转轴和圆弧

槽相配合进行翻转。

[0008] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：各个翻转板的两端均受
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到对应侧底座侧壁的限位，从而在上压弯模宽度方向上对各个翻转板进行定位。

[0009] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：还设置有两块尼龙垫

板，当汽车天窗导轨铝材被压弯时，两块尼龙垫板用于分别垫于汽车天窗导轨铝材上下两

侧，以便防止汽车天窗导轨铝材被划伤。

[0010] 进一步的，前述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，其中：在每个翻转板的两端上

均设置有一个用于在上压弯模宽度方向上对尼龙垫板进行限位的限位板。

[0011] 本发明的优点为：所述的汽车天窗导轨铝材压弯装置中的上压弯模的压弯弧度通

过调节各个独立块的高度就能进行调节，从而无需更换模具，另外，由于翻转板受到弹性支

撑且可翻转，从而能适应不同弧度的汽车天窗导轨的压制，这样就使汽车天窗导轨铝材压

弯装置能压制多种弧度的汽车天窗导轨。

附图说明

[0012] 图1为本发明所述的一种汽车天窗导轨铝材压弯装置的结构示意图。

[0013] 图2为图1中A‑A剖视的结构示意图。

具体实施方式

[0014] 下面结合具体实施例和附图对本发明作进一步的详细描述。

[0015] 如图1、图2所示，一种汽车天窗导轨铝材压弯装置，包括：机架1，在机架1上设置有

压机2，在压机2的压头上设置有压模安装板3，在压模安装板3上安装有上压弯模4，上压弯

模4由若干个并排排列的独立块41组成，每个独立块41的下端面均设置成弧形，上压弯模4

下端上的压弯成型面由各个独立块41的下底面组成，在每个独立块41的上方均设置有能对

独立块41的高度进行调节的高度调节机构，通过调节各个独立块41的高度就能调节上压弯

模4的压弯成型面的压弯弧度，在上压弯模4的下方设置有一个底座5，在底座5上设置数个

沿着上压弯模4长度方向排布的支撑座6，在每个支撑座6上设置有一个可活动翻转的翻转

板7，每个支撑座6由底座5上的一个弹性支撑装置8进行弹性支撑，本实施例中，弹性支撑装

置8为油缸，支撑座6固定于油缸8的活塞杆顶部；各个翻转板7能对待压弯的汽车天窗导轨

铝材74进行支撑，上压弯模4对汽车天窗导轨铝材74进行压弯加工时，各个支撑座6会被上

压弯模4压着下降相应的高度，使得汽车天窗导轨铝材74能被压弯，各个支撑座6被压下的

高度会随着压弯弧度的改变而改变，而各个翻转板7会随着汽车天窗导轨铝材74被压弯而

逐渐翻转，各个翻转板7的翻转角度也会随着压弯弧度的改变而改变，支撑座6被弹性支撑

以及翻转板7可翻转都是为了适应不同的压弯弧度；在上压弯模4压弯完毕上升后，各个支

撑座6在弹性支撑装置8的弹性支撑下能进行复位。

[0016] 在本实施例中，高度调节机构的结构包括：向下穿过压模安装板3旋入至独立块41

中的调高螺栓9，在调高螺栓9上螺纹连接有一个位于压模安装板3上方且与压模安装板3相

抵靠的调高螺母91，旋转调高螺母91后能调节独立块41的高度，在压模安装板3上还设置有

两根向下穿设于独立块41中能对独立块41进行上下导向的导向杆92，在调高螺栓9两侧的

压模安装板3上还分别螺纹连接有一个向下穿过压模安装板3且能顶于独立块41上的顶紧

螺栓93，两个顶紧螺栓93分别向下顶于独立块41上后能顶紧独立块41。

[0017] 在支撑座6上设置有一个圆弧槽61，在翻转板7的下方设置有一根位于圆弧槽中的
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旋转轴71，翻转板7能通过旋转轴71和圆弧槽61相配合进行翻转。翻转板7的翻转结构这样

设置较为简单可靠。

[0018] 在本实施例中，各个翻转板7的两端均受到对应侧底座5侧壁的限位，从而在上压

弯模4宽度方向上对各个翻转板7进行定位。还设置有两块尼龙垫板73，当汽车天窗导轨铝

材74被压弯时，两块尼龙垫板73用于分别垫于汽车天窗导轨铝材74上下两侧，以便防止汽

车天窗导轨铝材74被划伤。在每个翻转板7的两端上均设置有一个用于在上压弯模4宽度方

向上对尼龙垫板73进行限位的限位板72。

说　明　书 3/3 页

5

CN 111468609 B

5



图1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 111468609 B

6



图2

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 111468609 B

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


