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(57)摘要

本实用新型属于金属二极管加工设备技术

领域，具体公开了一种金属二极管冷挤模具，包

括柱形模具本体，柱形模具本体中心加工有台阶

孔，台阶孔包括自下而上依次设置的第一、二、

三、四通孔；第一、二、三、四通孔的内径逐渐减

小；第三通孔包括自上而下依次设置的第五、六、

七通孔；第五通孔侧壁为外凸设置的圆弧结构，

第七通孔侧壁为内凹设置的圆弧结构；第一通

孔、第二通孔交接处形成第一凸台，第二通孔、第

七通孔形成第二凸台，第五通孔、第四通孔交接

处形成第三凸台。本实用新型设计巧妙，通过模

具中圆弧孔的设计，使用液压冷挤的方式，使得

管座的凸环将管帽的飞边包裹并固压在一起，操

作简单，生产效率高，质量牢靠，解决了生产过程

中难题。

权利要求书1页  说明书3页  附图9页

CN 210450591 U

2020.05.05

CN
 2
10
45
05
91
 U



1.一种金属二极管冷挤模具，其特征是，包括柱形模具本体(1)，柱形模具本体(1)中心

加工有台阶孔(2)，台阶孔(2)包括自下而上依次设置的第一通孔(21)、第二通孔(22)、第三

通孔(23)、第四通孔(24)；第一通孔(21)、第二通孔(22)、第三通孔(23)、第四通孔(24)的内

径逐渐减小；

所述第三通孔(23)包括自上而下依次设置的第五通孔(231)、第六通孔(232)、第七通

孔(233)；第五通孔(231)侧壁为外凸设置的圆弧结构，第七通孔(233)侧壁为内凹设置的圆

弧结构；

第一通孔(21)、第二通孔(22)交接处形成第一凸台(31)，第二通孔(22)、第七通孔

(233)形成第二凸台(32)，第五通孔(231)、第四通孔(24)交接处形成第三凸台(33)。

2.根据权利要求1所述的一种金属二极管冷挤模具，其特征是，所述柱形模具本体(1)

包括自上而下依次设置的第一圆柱部(11)和第二圆柱部(12)，第一圆柱部(11)的外径小于

第二圆柱部(12)的外径。

3.根据权利要求1所述的金属二极管冷挤模具，其特征是，所述第七通孔(233)圆弧结

构内径大于第五通孔(231)圆弧结构内径，第七通孔(233)圆弧结构的圆心角小于第五通孔

(231)圆弧结构圆心角。

4.根据权利要求1所述的金属二极管冷挤模具，其特征是，所述第七通孔(233)圆弧结

构底部与第一凸台(31)平齐设置。

5.根据权利要求2所述的金属二极管冷挤模具，其特征是，所述第一圆柱部(11)和第二

圆柱部(12)顶部四周倒角设置。
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一种金属二极管冷挤模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及金属二极管加工设备技术领域，具体为一种金属二极管冷挤模

具。

背景技术

[0002] 如图1-2所示，金属二极管的厂家包括管座21和管帽22，管帽22包括帽体221和帽

体上的飞边222。现在很多生产金属二极管的厂家管帽和管座的链接方式采用的大电流热

封的方式，通过对管座焊接面210和管帽飞边222进行焊接处理，采用焊接处理对设备的要

求高，操作难度大，对配套件的要求也高。

[0003] 授权公告号为CN  101894785A、公开日为2010年11月24日的中国发明专利公开了

一种二极管管脚夹紧模具，包括上模、下模、压料板、左夹紧钳、右夹紧钳、斜滑块；上模和下

模上下相对，压料板安装在下模上，在压料板上表面设有产品定位装置；左夹紧钳和右夹紧

钳对称安装在压料板上表面上，其钳口伸入定位装置中的二极管管脚安装位处；斜滑块的

上部的两侧边具有向内、向上倾斜的斜面，斜滑块的下端安装在下模上，其上部可向上伸入

安装在压料板上的左夹紧钳和右夹紧钳之间且其两侧边的斜面可与左夹紧钳外端内侧面

和右夹紧钳外端内侧面相顶靠，使得其内端钳口向内夹紧。采用上述结构的模具，不适合金

属二极管的冷挤。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于提供一种金属二极管冷挤模具，设计巧妙，通过圆弧孔的

设计，使用液压冷挤的方式，使得管座的凸环将管帽的飞边包裹并固压在一起，操作简单，

生产效率高，质量牢靠，解决了生产过程中难题。

[0005] 本实用新型的目的是通过以下技术方案实现的，一种金属二极管冷挤模具，包括

柱形模具本体，柱形模具本体中心加工有台阶孔，台阶孔包括自下而上依次设置的第一通

孔、第二通孔、第三通孔、第四通孔；第一通孔、第二通孔、第三通孔、第四通孔的内径逐渐减

小；所述第三通孔包括自上而下依次设置的第五通孔、第六通孔、第七通孔；第五通孔侧壁

为外凸设置的圆弧结构，第七通孔侧壁为内凹设置的圆弧结构；

[0006] 第一通孔、第二通孔交接处形成第一凸台，第二通孔、第七通孔形成第二凸台，第

五通孔、第四通孔交接处形成第三凸台。

[0007] 优选的，所述柱形模具本体包括自上而下依次设置的第一圆柱部和第二圆柱部，

第一圆柱部的外径小于第二圆柱部的外径。

[0008] 优选的，所述第七通孔圆弧结构内径大于第五通孔圆弧结构内径，第七通孔圆弧

结构的圆心角小于第五通孔圆弧结构圆心角。

[0009] 优选的，所述第七通孔圆弧结构底部与第一凸台平齐设置。

[0010] 优选的，所述第一圆柱部和第二圆柱部顶部四周倒角设置。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型具有以下有益效果：
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[0012] 第一，第一凸台的设计，用于定位管帽帽体，第二凸台的设计，用于定位管帽帽体

的飞边，通过第一、二凸台，实现对管帽的精准定位。

[0013] 第二，第三凸台，用于定位管座下移的最大位置；第三通孔中的下圆弧孔，用于定

位并用于成形被液压机挤压后的管座凸环形状。

[0014] 第三，第一通孔的设计，一是为了放置管帽上的竖杆，二是当管座和管帽在液压机

的作用下冷挤成型后，不好从模具中取出时，将竖杆从模具底部插入第一通孔，进而将金属

二极管顶出。

[0015] 第四，将管帽倒置放入模具中，管帽帽体放置在第一凸台上，管帽飞边放置在第二

凸台上，管帽飞边外径大于第二凸台外径，管帽飞边伸入侧壁内凹设置的圆弧结构第七通

孔内；将管座放入模具中，管座凸环伸入所述第七通孔内并位于管帽飞边外侧；通过液压机

对管座进行试压，管座凸环在第七通孔内发生形变，凸环向内凹并将管帽飞边包裹，两者在

液压机的作用下压接在一起，发生形变后的凸环为弧形结构。通过用液压冷挤方法做出来

的金属二极管产品，连接牢靠，质量稳定，效率提高，产品的一致性能好，外形好看。

附图说明

[0016] 图1为现有金属二极管的装配结构示意图；

[0017] 图2为现有金属二极管的管帽的结构示意图；

[0018] 图3为本实用新型金属二极管的管座的结构示意图；

[0019] 图4是本实用新型金属二极管冷挤模具的立体图一；

[0020] 图5是本实用新型金属二极管冷挤模具的立体图二；

[0021] 图6是本实用新型金属二极管冷挤模具的主视图；

[0022] 图7是本实用新型金属二极管冷挤模具的俯视图；

[0023] 图8是本实用新型金属二极管冷挤模具的仰视图；

[0024] 图9是图6中A-A方向的剖视图；

[0025] 图10是本实用新型金属二极管冷挤模具的第三通孔的放大结构示意图；

[0026] 图11是本实用新型金属二极管的装配结构示意图。

具体实施方式

[0027] 下面将结合附图对本实用新型的技术方案进行清楚、完整地描述。

[0028] 如图3所示，本实用新型金属二极管的管座21包括座体211和座体211上设置的凸

环  222。

[0029] 如图4-10所示，一种金属二极管冷挤模具，包括柱形模具本体1，柱形模具本体1中

心加工有台阶孔2。

[0030] 台阶孔2包括自下而上依次设置的第一通孔21、第二通孔22、第三通孔23、第四通

孔  24；第一通孔21、第二通孔22、第三通孔23、第四通孔24的内径逐渐减小。

[0031] 如图10所示，第三通孔23包括自上而下依次设置的第五通孔231、第六通孔232、第

七通孔233；第五通孔231侧壁为外凸设置的圆弧结构，第七通孔233侧壁为内凹设置的圆弧

结构。第五通孔的设计，便于管座凸环222顺利进入第七通孔内。

[0032] 第一通孔21、第二通孔22交接处形成第一凸台31，第二通孔22、第七通孔233形成
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第二凸台32，第五通孔231、第四通孔24交接处形成第三凸台33。

[0033] 柱形模具本体1包括自上而下依次设置的第一圆柱部11和第二圆柱部12，第一圆

柱部  11的外径小于第二圆柱部12的外径。

[0034] 第七通孔233圆弧结构内径大于第五通孔231圆弧结构内径，第七通孔233圆弧结

构的圆心角小于第五通孔231圆弧结构圆心角。

[0035] 第七通孔233圆弧结构底部与第一凸台31平齐设置。

[0036] 第一圆柱部11和第二圆柱部12顶部四周倒角设置。

[0037] 第一凸台的设计，用于定位管帽帽体，第二凸台的设计，用于定位管帽帽体的飞

边，通过第一、二凸台，实现对管帽的精准定位。

[0038] 第三凸台，用于定位管座下移的最大位置；第三通孔中的下圆弧孔，用于定位并用

于成形被液压机挤压后的管座凸环形状。

[0039] 第一通孔的设计，一是为了放置管帽上的竖杆，二是当管座和管帽在液压机的作

用下冷挤成型后，不好从模具中取出时，将竖杆从模具底部插入第一通孔，进而将金属二极

管顶出。

[0040] 采用本实用新型模具进行冷挤的工作过程，具体为：

[0041] (1)将管帽倒置放入模具中，管帽帽体放置在第一凸台上，管帽飞边放置在第二凸

台上，管帽飞边外径大于第二凸台外径，管帽飞边伸入侧壁内凹设置的圆弧结构第七通孔

内；

[0042] (2)将管座放入模具中，管座凸环伸入第七通孔内并位于管帽飞边外侧；

[0043] (3)通过液压机对管座进行试压，管座凸环在第七通孔内发生形变，凸环向内凹并

将管帽飞边包裹，两者在液压机的作用下压接连接。发生形变后的凸环为弧形结构，见图

11。

[0044] 通过用液压冷挤方法做出来的金属二极管产品，连接牢靠，质量稳定，效率提高，

产品的一致性能好，外形好看。
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图1
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图2

图3
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图4
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图5
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图6
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图7
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图8

图9
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图10
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图11
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