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小台面机械压力机新型机外模销提升

机构的研制
■■ 李涛，傅岩

1. 技术研制背景

机械及多连杆压力机作为机

电液一体化技术密集型产品可以

单机作业，也可以多台压力机联

线自动化操作，适用于薄板件拉

深、成形、弯曲、校正、冲裁等

各种冷冲压工艺，可广泛应用于

汽车、电器及国防等工业部门，

是加工汽车覆盖件的必备设备。

在一些台面尺寸较小，但

作为线头拉深使用的机械及多

连杆压力机（本机台面尺寸为

3800mm×1900mm）中，由于拉

深成形的需要，在配备气垫或数

摘要：在台面尺寸较小的机械压力机设计过程中，为提高板材拉深成形质量需安装气垫装置，在工作台内布置气垫装置所使

用的模销提升板，而用于托举提升板的液压缸往往因空间局限，无法安装。打破传统思路，研制了一种新型机外模销提升机

构，将气垫模销提升装置安装在压力机工作台之外的地基区域内，在不影响整机结构的前提下，实现气垫模销提升的功能。

该机构节省了机内空间，减少工作台移动过程中的负重，安装简单、维修方便，是创新设计思路的有益实践成果。
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控液压垫装置时，需要在工作台

内安装气垫防磨板和数量众多的

模销顶杆，并安装四套机内模销

提升装置，用于将气垫托板和模

销顶杆托起，便于更换模销顶杆

或改变安放位置。但由于工作台

台面尺寸小，模区范围大，机内

进后的热挤压成形工艺参数做

如下调整：设备打击能量改为

60%，打击行程改为420mm。

再次试验和批量生产结果表

图6   改进后的导体热挤压模具结构

1. 上模座  2. 上模定位块  3. 上模  4. 铝合

金坯料  5. 导体锻件  6. 下模  7. 下模定位

块  8. 下模座  9. 顶杆

图7   热挤压导体锻件

图8   导体成品

明：改进后所生产的导体锻件符

合要求，未发现任何纵向和横向

裂纹的缺陷。实物导体锻件如图

7所示。加工成品导体零件如图8

所示。

3. 结语

通过几次改进，采用上述整

体凹模，成功用热挤压工艺生产

铝合金导体锻件。锻件获得完美

流畅金属流线并具有等轴细晶粒

组织；每件节材4.65kg，大幅降

低了总体的制作成本；强度指标

较标准提高了11%，伸长率较标

准增加17.2%；获得了国外客户

的认可和好评。
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安装模销提升装置的空间非常有

限，并且提升缸安装在工作台内

腔里，维修操作需要将工作台开

出并翻转，非常不便，影响生产

效率，甚至某些台面尺寸较小而

模具较大的工作台根本无法安装

机内模销提升缸。

图1为设有气垫装置的压力

机需要在工作台内安装的气垫防

磨板，防磨板上安装防磨条，用

于支撑数量众多的模销。

图2为防磨板安装在工作台

内的情况，从图3可以看到模销

提升装置的提升缸安装空间狭

小，操作十分不便。

为克服现有小台面压力机工

作台无法在机内安装模销提升装

置的问题，本文研制一种机械压

力机新型机外模销提升机构。该

机构将模销提升装置安装在地基

区域内，使小台面压力机的模销

提升功能能够顺利实现。

2. 技术方案及实施方式

本文研制的机械压力机新型

机外模销提升机构的设计思路，

问题矛盾的集中点是空间的束

缚。解决这个问题，必须在其他

便于操作维修的空间安装该装

置，因此，我们想到在工作台之

外的地基区域内布置该装置。

机械压力机新型机外模销提

升机构包括底座，固定在地基基础

坑内预埋钢板上，底座固定有液压

缸，液压缸活塞杆顶部连接有支撑

块，支撑块的侧面固定有导向板，

且导向板上固定有检测螺钉；所述

底座上液压缸的侧面固定有支架，

支架上下两端分别固定有上接近开

关及下接近开关。

如图4所示，机械压力机机

外模销提升机构包括底座1，所

述底座1固定在机外的地基基础

坑内，地基基础坑内预埋钢板，

底座1固定在钢板上。底座1上部

固定有4个液压缸3，液压缸3均

竖直方向布置，液压缸活塞杆顶

部连接有圆柱形的支撑块7，支

撑块7的侧面开有凹槽，凹槽内

通过螺钉固定有导向板6，导向

板6为竖直方向，且导向板6上固

定有检测螺钉2。所述底座1上液

压缸3的侧面固定有支架4，支架

4的上下两端分别固定有上接近

开关8及下接近开关9。

当工作台移动到机外指定位

置时，在压力机主操作盘上发送

模销提升指令，四个液压缸3的

活塞杆向上顶起支撑块7，支撑

块7移动空行程后接触工作台内

气垫托板，液压缸3继续向上顶

起气垫托板至指定行程位置后，

检测螺钉2与下接近开关9对应，

发出信号，液压缸3停止，此时

气垫托板上的模销已经顶出超过

模具上面，通过该机外模销提升

机构的使用，可方便地更换模销

杆或者按照模具要求重新布置模

销杆位置。 3. 结语

由于采取上述设计方案，解决

了小台面带气垫和数控液压垫的压

力机工作台内空间不足、无法安装

模销提升机构的问题，减少了工作

台移动过程中的负重，减少能量耗

用。机外模销提升机构使用机外液

压缸代替原有机内的液压缸，降低

制造和维护成本，维修维护操作方

便。本机构具有安装简单、结构合

理、维修方便的优点，已在项目中

成功应用。

图1   安装在工作台内的气垫防磨板

（气垫模销提升板）

图2   工作台内安装的气垫防磨板

图3   安装在防磨板四角的提升缸

图   4

1、11. 底座  2. 检测螺钉  3. 液压缸

4. 支架  5、8. 上接近开关  6. 导向板

7、10. 支撑块  9. 下接近开关
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