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一种e弹条成型模具

(57)摘要

本发明提供一种e弹条成型模具，包括上模

组件和下模组件，所述上模组件包括上模板以及

水平依次布置在上模板底面的压扁上模、中肢上

模和压弯上模，并通过上模侧固定板和上模侧压

紧块进行固定。本发明能够使模具本体统一，每

种弹条仅通过调整模具各部件的垫块，实现一套

模具加工多种弹条，即使企业生产多种弹条也可

仅使用一套模具，极大的减少模具企业资金的占

用。
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1.一种e弹条成型模具，包括上模组件(100)和下模组件(200)，其特征在于，所述上模

组件(100)包括上模板(101)以及水平依次布置在上模板底面的压扁上模(102)、中肢上模

(103)和压弯上模(104)，并通过上模侧固定板(105)和上模侧压紧块(106)进行固定；所述

下模组件(200)包括底板(201)、设置在底板上的框体(202)以及水平依次布置在框体内的

压扁下模(203)、中肢下模(204)和压弯下模(205)，并通过侧板(206)进行固定；所述上模板

(101)设置有定位方锥销(107)，所述框体(202)内设置有高度成形块(207)，定位方锥销和

高度成形块用于定位弹条，所述压弯下模(205)内槽中放置有防退装置成型块(208)，压弯

下模下方布置有调整垫块(209)，该防退装置成型块通过开设在压弯下模内槽下端的通孔

与调整垫块接触，所述上模板(101)与框体(202)之间通过对模块(300)进行合模限位。

2.根据权利要求1所述的e弹条成型模具，其特征在于，所述上模板(101)的一侧还设置

有用于侧定位压扁上模和中肢上模的上模尾定位块(108)、中肢尾定位块(109)，以及用于

压紧上模尾定位块、中肢尾定位块的推板(110)。
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一种e弹条成型模具

技术领域

[0001] 本发明涉及模具技术领域，具体涉及一种用于e弹条成型模具。

背景技术

[0002] 2015年我国轨道交通市场规模已达81亿，预计2016年将有可能达百亿规模，前景

广阔。弹条是扣压钢轨并承受动静荷载的部件，是轨道交通市场的核心产品之一。目前市场

的弹条类型很多，国内主要以“ω”型和“e”型弹条为主。其中，“e”型弹条有很多个品种，如

Ⅲ型弹条、DI弹条、PR弹条等，目前绝大多数企业为每个型号的弹条均要设计一套三次成形

模具，每套模具还需进行易损件储备，企业弹条品种较多时模具占用资金大，管理困难。

[0003] 现阶段“e”型弹条模具，存在如下不足：

[0004] 1、每种型号弹条均需一套模具，弹条品种较多时，模具占用资金大；

[0005] 2、每种型号弹条均需一套模具，每次更换弹条品种耗时长；

[0006] 3、每种型号弹条均需准备易损件，给管理带来困难。

发明内容

[0007] 本发明提供一种e弹条成型模具，实现一套模具加工多种弹条。

[0008] 为解决上述技术问题，本发明采用如下技术方案：

[0009] 一种e弹条成型模具，包括上模组件和下模组件，所述上模组件包括上模板以及水

平依次布置在上模板底面的压扁上模、中肢上模和压弯上模，并通过上模侧固定板和上模

侧压紧块进行固定；所述下模组件包括底板、设置在底板上的框体以及水平依次布置在框

体内的压扁下模、中肢下模和压弯下模，并通过侧板进行固定；所述上模板设置有定位方锥

销，所述框体内设置有高度成形块，定位方锥销和高度成形块用于定位弹条。

[0010] 所述压弯下模内槽中放置有防退装置成型块，压弯下模下方布置有调整垫块，该

防退装置成型块通过开设在压弯下模内槽下端的通孔与调整垫块接触。

[0011] 所述上模板与框体之间通过对模块进行合模限位。

[0012] 所述上模板的一侧还设置有用于侧定位压扁上模和中肢上模的上模尾定位块、中

肢尾定位块，以及用于压紧上模尾定位块、中肢尾定位块的推板。

[0013] 由以上技术方案可知，本发明能够使模具本体统一，每种弹条仅通过调整模具各

部件的垫块，实现一套模具加工多种弹条，即使企业生产多种弹条也可仅使用一套模具，极

大的减少模具企业资金的占用。

附图说明

[0014] 图1为本发明的轴测图；

[0015] 图2为本发明的主视图；

[0016] 图3为本发明的右侧图，并示出了局部剖视图；

[0017] 图4为本发明的俯视图，并示出了局部剖视图。
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[0018] 图中：100、上模组件，101、上模板，102、压扁上模，103、中肢上模，104、压弯上模，

105、上模侧固定板，106、上模侧压紧块，107、定位方锥销，108、上模尾定位块，109、中肢尾

定位块，110、推板，200、下模组件，201、底板，202、框体，203、压扁下模，204、中肢下模，205、

压弯下模，206、侧板，207、高度成形块，208、防退装置成型块，209、调整垫块，300、对模块。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图对本发明的一种优选实施方式作详细的说明。

[0020] 如图1至4所示，所述e弹条成型模具包括上模组件100和下模组件200，上模组件可

以在垂直方向一定范围内移动，实现弹条成形，上模板与框体之间通过对模块300进行合模

限位，上模、下模组件的各部件之间，依靠事先加工好的标准垫片实现尺寸的调整，以满足

不同类型的弹条加工。

[0021] 所述上模组件100包括上模板101以及水平依次布置在上模板底面的压扁上模

102、中肢上模103和压弯上模104，并通过上模侧固定板105和上模侧压紧块106进行固定。

上模板的一侧还设置有用于侧定位压扁上模和中肢上模的上模尾定位块108、中肢尾定位

块109，以及用于压紧上模尾定位块、中肢尾定位块的推板110。

[0022] 所述下模组件200包括底板201、设置在底板上的框体202以及水平依次布置在框

体内的压扁下模203、中肢下模204和压弯下模205，并通过侧板206进行固定。所述压弯下模

内槽中放置有防退装置成型块208，压弯下模下方布置有调整垫块209，该防退装置成型块

通过开设在压弯下模内槽下端的通孔与调整垫块接触。

[0023] 所述上模板101下端还设置有定位方锥销107，所述框体202内设置有高度成形块

207，定位方锥销和高度成形块用于定位弹条。

[0024] 生产时，红热的弹条毛坯放在压弯下模205、压扁下模203上，并依靠中肢下模204、

定位方锥销107、高度成形块207实现弹条毛坯定位，然后上模组件向下移动至弹条成形，上

模组件回退至原位置。

[0025] 更换弹条品种时，先松开上模侧压紧块106、推板110、侧板206，通过在压弯下模

205、压扁下模203、压扁上模102、压弯上模104的底部及侧面增加标准垫片至所需尺寸，然

后锁紧上模侧压紧块、推板、侧板，既调整完毕。

[0026] 以上所述实施方式仅仅是对本发明的优选实施方式进行描述，并非对本发明的范

围进行限定，在不脱离本发明设计精神的前提下，本领域普通技术人员对本发明的技术方

案作出的各种变形和改进，均应落入本发明的权利要求书确定的保护范围内。
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图1

图2
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图3
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图4
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