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一种连接于板材（2）的冲翻铆螺母与冲翻铆

螺母装配设备，冲翻铆螺母包括螺母座（11）、同

轴形成于所述的螺母座（11）上的螺母帽（12），所

述的螺母座（11）的底面向上凹陷形成连接孔

（13），所述的连接孔（13）的顶部具有环状的翻铆

槽（14），所述的螺母帽（12）的中心具有冲压孔

（15），所述的冲压孔（15）与连接孔（13）相贯通，

所述的连接孔的直径大于所述的冲压孔（15）的

直径。由于采用了以上技术方案，本产品可以用

来取代焊接螺钉，降低能效，很以大范围的使用

在新能源混合材质车身上。
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1.一种冲翻铆螺母，连接于板材（2），其特征在于：包括螺母座（11）、同轴形成于所述的

螺母座（11）上的螺母帽（12），所述的螺母座（11）的底面向上凹陷形成连接孔（13），所述的

连接孔（13）的顶部具有环状的翻铆槽（14），所述的螺母帽（12）的中心具有冲压孔（15），所

述的冲压孔（15）与连接孔（13）相贯通，所述的连接孔（13）的直径大于所述的冲压孔（15）的

直径。

2.根据权利要求1所述的冲翻铆螺母，其特征在于：所述的翻铆槽（14）包括向外凹陷的

第一延伸部（111）、向上凹陷的第二延伸部（112）。

3.根据权利要求2所述的冲翻铆螺母，其特征在于：所述的连接孔（13）的侧壁上间隔设

置有复数个加强筋（113）。

4.一种冲翻铆螺母装配设备，用于将如权利要求1中所述的冲翻铆螺母装配在板材（2）

上，其特征在于：包括冲压组件（3）、设置于所述的冲压组件（3）下方的成型组件（4）、以及用

于驱动所述的冲压组件（3）的冲压动力源（1），所述的冲压组件（3）设置有冲头（31），所述的

成型组件（4）设置有压头（41），所述的冲头（31）从上向下穿过冲压孔（15）、连接孔（13）在所

述的板材（2）冲出预冲孔，所述的压头（41）从下向上将预冲孔的边缘（21）挤入所述的翻铆

槽（14）内。

5.根据权利要求4所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：所述的翻铆槽（14）包括向

外凹陷的第一延伸部（111）、向上凹陷的第二延伸部（112），所述的压头（41）从下向上将预

冲孔的边缘（21）挤入所述的第一延伸部（111）、第二延伸部（112）内。

6.根据权利要求5所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：所述的连接孔（13）的侧壁

上间隔设置有复数个加强筋（113）之间，所述的压头（41）从下向上将预冲孔的边缘（21）挤

入所述的加强筋（113）之间。

7.根据权利要求4所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：所述的冲压组件（3）包括

冲压杆（34），所述的冲压杆（34）的端部具有冲头（31），所述的冲头（31）的外部可移动的套

设有定位套（35），所述的冲压杆（34）和定位套（35）之间设置有弹簧（33）。

8.根据权利要求7所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：所述的定位套（35）包括用

于压紧在螺母帽（12）上方的定位头（36）、多个夹紧在螺母座（11）周围的定位爪（37），所述

的定位头（36）位于定位爪（37）的中心，所述的定位头（36）具有中心孔（32），所述的冲头

（31）安装在中心孔（32）中，所述的中心孔（32）与冲压孔（15）对准。

9.根据权利要求4所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：所述的压头（41）包括本体

（412）、位于所述的本体（412）顶部的成型部（411），所述的成型部（411）与所述的连接孔

（13）匹配，所述的压头（41）的中心具有中央孔（413），当所述的成型部（411）进入连接孔

（13）时，所述的中央孔（413）与冲压孔（15）对准，所述的冲头（31）进入所述的中央孔（413）

内。

10.根据权利要求4所述的冲翻铆螺母装配设备，其特征在于：包括设置于所述的冲压

组件（3）和成型组件（4）之间的分料组件（5），所述的分料组件（5）包括冲翻铆螺母备料腔

（51）、与所述的备料腔（51）相连接的导轨（52）、用于将冲翻铆螺母推至预定加工位置的推

料器（53），所述的预定加工位置位于冲头（31）与压头（41）之间。
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冲翻铆螺母与冲翻铆螺母装配设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种冲翻铆螺母与冲翻铆螺母装配设备。

背景技术

[0002] 现有技术中，汽车车身钣金件上安装凸焊螺母，近年来冲铆螺母逐渐取代凸焊螺

母，通过冷压连接安装到汽车车身钣金件上，可以实现节省能源、清洁高效。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术中存在的缺陷不足，本发明的目的是提供一种结构简单、性能

稳定的冲翻铆螺母与冲翻铆螺母装配设备。

[0004] 为了实现以上目的，本发明提供了一种冲翻铆螺母，连接于板材，包括螺母座、同

轴形成于所述的螺母座上的螺母帽，所述的螺母座的底面向上凹陷形成连接孔，所述的连

接孔的顶部具有环状的翻铆槽，所述的螺母帽的中心具有冲压孔，所述的冲压孔与连接孔

相贯通，所述的连接孔的直径大于所述的冲压孔的直径。

[0005] 作为发明进一步的改进，所述的翻铆槽包括向外凹陷的第一延伸部、向上凹陷的

第二延伸部。

[0006] 作为本发明进一步的改进，所述的连接孔的侧壁上间隔设置有复数个加强筋。

[0007] 根据本发明另一方面，一种冲翻铆螺母装配设备，用于将如权利要求中所述的冲

翻铆螺母装配在板材上，包括冲压组件、设置于所述的冲压组件下方的成型组件、以及用于

驱动所述的冲压组件的冲压动力源，所述的冲压组件设置有冲头，所述的成型组件设置有

压头，所述的冲头从上向下穿过冲压孔、连接孔在所述的板材冲出预冲孔，所述的压头从下

向上将预冲孔的边缘挤入所述的翻铆槽内。

[0008] 作为本发明进一步的改进，所述的翻铆槽包括向外凹陷的第一延伸部、向上凹陷

的第二延伸部，所述的压头从下向上将预冲孔的边缘挤入所述的第一延伸部、第二延伸部

内。

[0009] 作为本发明进一步的改进，所述的连接孔的侧壁上间隔设置有复数个加强筋之

间，所述的压头从下向上将预冲孔的边缘挤入所述的加强筋之间。

[0010] 作为本发明进一步的改进，所述的冲压组件包括冲压杆，所述的冲压杆的端部具

有冲头，所述的冲头的外部可移动的套设有定位套，所述的冲压杆和定位套之间设置有弹

簧。

[0011] 作为本发明进一步的改进，所述的定位套包括用于压紧在螺母帽上方的定位头、

多个夹紧在螺母座周围的定位爪，所述的定位头位于定位爪的中心，所述的定位头具有中

心孔，所述的冲头安装在中心孔中，所述的中心孔与冲压孔对准。

[0012] 作为本发明进一步的改进，所述的压头包括本体、位于所述的本体顶部的成型部，

所述的成型部与所述的连接孔匹配，所述的压头的中心具有中央孔，当所述的成型部进入

连接孔时，所述的中央孔与冲压孔对准，所述的冲头进入所述的中央孔内。
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[0013] 作为本发明进一步的改进，包括设置于所述的冲压组件和成型组件之间的分料组

件，所述的分料组件包括冲翻铆螺母备料腔、与所述的备料腔相连接的导轨、用于将冲翻铆

螺母推至预定加工位置的推料器，所述的预定加工位置位于冲头与压头之间。

[0014] 由于采用了以上技术方案，本产品可以用来取代焊接螺钉，降低能效，很以大范围

的使用在新能源混合材质车身上。

附图说明

[0015] 附图1和附图2为本发明冲翻铆螺母的立体图；

附图3为本发明冲翻铆螺母的剖视图；

附图4为本发明冲翻铆螺母装配设备的立体图；

附图5为本发明冲翻铆螺母装配设备的冲头和压头；

附图6为本发明冲翻铆螺母装配设备的工作原理图；

附图7为本发明冲翻铆螺母装配设备的冲头的工作原理；

附图8为本发明冲翻铆螺母安装状态的剖视图；

附图9为本发明冲翻铆螺母装配设备的压头的示意图；

附图10为本发明冲翻铆螺母装配设备的分料组件的立体图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明的较佳实施例进行详细阐述，以使本发明的优点和特征能

更易于被本领域技术人员理解，从而对本发明的保护范围做出更为清楚明确的界定。

[0017] 参见附图1至附图3所示，附图1和附图2为本发明冲翻铆螺母的立体图，附图3为本

发明冲翻铆螺母的剖视图。一种冲翻铆螺母，连接于板材2，包括螺母座11、同轴形成于螺母

座11上的螺母帽12，螺母座11的底面向上凹陷形成连接孔13，连接孔13的顶部具有环状的

翻铆槽14，螺母帽12的中心具有冲压孔15，冲压孔15与连接孔13相贯通，连接孔13的直径大

于冲压孔15的直径。

[0018] 翻铆槽14包括向外凹陷的第一延伸部111、向上凹陷的第二延伸部112，可以咬住

板材增加连接强度。连接孔13的侧壁上间隔设置有复数个加强筋113，螺母内部圆周均匀分

布凸起加强筋用来防止板材扭转加强防转扭矩。

[0019] 参见附图4和附图5所示，附图4为本发明冲翻铆螺母装配设备的立体图，附图5为

本发明冲翻铆螺母装配设备的冲头和压头，一种冲翻铆螺母装配设备，用于将冲翻铆螺母

装配在板材2上，包括冲压组件3、设置于冲压组件3下方的成型组件4、以及用于驱动冲压组

件3的冲压动力源1，冲压组件3设置有冲头31，成型组件4设置有压头41，冲压组件3采用双

层结构，包括冲压杆34，冲压杆34的端部具有冲头31，冲头31的外部可移动的套设有定位套

35，冲压杆34和定位套35之间设置有弹簧33。定位套35包括用于压紧在螺母帽12上方的定

位头36、多个夹紧在螺母座11周围的定位爪37，定位头36位于定位爪37的中心，定位头36具

有中心孔32，冲头31安装在中心孔32中，中心孔32与冲压孔15对准。

[0020] 附图6为本发明冲翻铆螺母装配设备的工作原理图，附图7为本发明冲翻铆螺母装

配设备的冲头的工作原理。工作状态下，冲压动力源1推动冲压杆34向下移动，当遇到板材2

时，弹簧33被压缩，从而冲头31从上向下穿过冲压孔15、连接孔13在板材2冲出圆形预冲孔，
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此时冲压动力源1继续推动冲压杆34向下移动，由于弹簧33被压缩至极限位置，因此压头41

从下向上将预冲孔的边缘21挤入翻铆槽14内。

[0021] 附图8为本发明冲翻铆螺母安装状态的剖视图；翻铆槽14包括向外凹陷的第一延

伸部111、向上凹陷的第二延伸部112，压头41从下向上将预冲孔的边缘21挤入第一延伸部

111、第二延伸部112内。连接孔13的侧壁上间隔设置有复数个加强筋113之间，压头41从下

向上将预冲孔的边缘21挤入加强筋113之间。

[0022] 附图9为本发明冲翻铆螺母装配设备的压头的示意图；压头41包括本体412、位于

本体412顶部的成型部411，成型部411与连接孔13匹配，压头41的中心具有中央孔413，当成

型部411进入连接孔13时，中央孔413与冲压孔15对准，冲头31进入中央孔413内。

[0023] 附图10为本发明冲翻铆螺母装配设备的分料组件的立体图。包括设置于冲压组件

3和成型组件4之间的分料组件5，分料组件5包括冲翻铆螺母备料腔51、与备料腔51相连接

的导轨52、用于将冲翻铆螺母推至预定加工位置的推料器53，预定加工位置位于冲头31与

压头41之间。

[0024] 以上实施方式只为说明本发明的技术构思及特点，其目的在于让熟悉此项技术的

人了解本发明的内容并加以实施，并不能以此限制本发明的保护范围，凡根据本发明精神

实质所做的等效变化或修饰，都应涵盖在本发明的保护范围内。
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图5
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图6
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图7

图8
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图9
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图10
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