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普通液压机通用半 自动 

模架设计及其应用 
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摘要： 根据国产普通液压机的结构特点和粉末冶金零件要求，设计r通用型半自动模架，从而在普通液压机上 

生产出了多种粉末冶金复杂结构件 = 
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l 前言 

国内有不少中小型粉末冶金企业，仍在采用普通 

国产液压机及手动模来生产一些不含台阶、精度和性 

能要求较低的简单粉末冶金零件，设备利用率低，工人 

劳动强度大，产品质量差。随着粉末冶金产品使用范 

围日益扩大，对粉末冶金产品性能、精度要求及形状复 

杂程度越来越高，用目前国内大多数厂家现有设备来 

生产这些粉末冶金产品相当困难，若在现有相应的模 

具工装，在不需要投入新设备情况下可顺利地生产出 

复杂的粉末冶金结构件。现将这厂在这方面所做的工 

作总结如下。 

2 通用型半自动模架设计 

2、1 模架设计时需分以下几步 

·申小平，高级工程师，从事粉末冶金新产品研究开发工作。 
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(1)由额定吨位推算压形制品截面积，由截面积估 

算摸腔直径及模板尺寸，然后根据工作台面大小及方 

便于操作的空间，确定模架的长度和宽度。 

(2)由压机的行程及开档设计模架的高度，由此可 

推算出模架适合压制产品的最大高度。 

(3)考虑到模架在使用过程中下模板承受全部压 

制压力的零件，在殴计时应对下摸板进行强度及刚度 

校核 ：。 

(4)设计出的模架还应便于模具的安装、调试和拆 

换。 

2．2 通用型半自动模架结构 

图1为通用型半自动模架结构简囤。它由上模板 

(1)、中模板(5)、下模板(9)、上下二组导柱(2)与(6) 

及两侧两付定位立柱组成。上模板通过T型块与压机 
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图1 液压棚通用半自动模架 

． 上模扳 2．E导柱 3．下垫块 4调 

5中椟板 6下导柱 7谭节套 8弹簧 

9下模板 10 E日 模块 l1．下脱模块 

上缸相连，下模板固定在压机工作台面上。下面简要 

说明该模架中主要组成部分的作用及要求。 

导柱：通常粉末冶金模具各零件之间配合精度要 

求高于H7／ 、形位公差(如平行度、垂直度、同轴度 

等)≤O．02ram 

为实觋模具的上述使用要求，模架上各模板之间 

应有导柱导向，并且上下导柱与导套配合精度应高于 

模具的配合精度以及上中下三块模板相互间的平行度 

≤0．02nun，才能确保上模冲顺利进入模腔后和脱模后 

模腔顺利复位 

浮动机构：中模板靠套在下导柱上的四根弹簧(8) 

实现压形浮动阈和上下脱模块(10、11)一同实现脱模 

及复位，从而克服了普通液压机无下缸而难以实现自 

动脱模的不足。 

限位机构：下导柱上端设计有螺母 螺钉，可调节 

中模板高度和限位。除适应不同高度制品的要求外， 

还可因原材料不同引起的微小变化而实现微量调节以 

满足制品的尺寸精度要求。 

定位立柱：两侧定位立柱用于高度限位，以提高粉 

末冶金的高度方向的尺寸精度。立柱调节杆(4)及调 

节套(7)设计为细牙同时调节杆上端设计有等 分的调 

节孔，不但任意调节而且准确。立柱下垫 块(3)与调 

节杆之间为坏面配合，可自由复位 

3 应用实例 

3．1 健身器材用粉末冶金连杆 

粉末冶金连杆的形状复杂(见图2)，在薄的支承 

板两端各有一个带孔的圆台 。过去采用手动模，如图 

3所示。手动模存在下列问题： 

下模冲为分体结构(如图3中所标4)，各模冲之 

间配合要求高，模具制造困难。另外，中间模冲有四个 

棱边，为提高其使用寿命，将四个棱边倒钝时势必在圆 

台柱面上产生接缝毛刺，影响产品质量。同时，由于圆 

台柱面成形于两个下模冲之间，在使用过程中，各模冲 

之间易夹粉，每压—件都要清模方可继续使用。 

图2 连杆 品图 

㈨ 装糟 

图3 连杆手动摸 

1上模冲 2横套 3阴摸 4下模冲 

5浮动套 6．调节套 7下冲垫 
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手工装粉不均匀，使压坯各部分密度不均，其结果 

压坯高度尺寸过于分散，闯且台阶根部产生裂纹，造成 

很高的废品率。 

每次脱模、装模时间 达3～5 n，一个班次最多 

只能生产一百多件，效率低，劳动强度大 

为克服 L述不足，将该产品模具按通用型半自动 

模架设计，如图4所示。上模冲(2)通过上垫板(1)与 

模架上模板相连，模腔(3)固定在模架中模板上，下模 

冲由底座(7)、底座垫板(6)固定在下模板上。其结构 

特点为： 

(1)将两圆柱台设计成一个整体形腔，减少分体下 

模冲所带来的圆柱台面上的分形毛刺。 

(2)模腔上口设计有台阶，用于成形 5n硼厚的支 

承板。 

(3)因支承板较长，靠左右两模冲无法顶出脱模。 

为此在支承板中间位置增设了一个中模冲。 

此模具工作过程为：装粉(见图a)，此时左、中两 

根下模冲由各自弹簧浮动实现装粉。压形(见图b)， 

上缸下行，上模冲进入模腔，模腔向下浮动阈由限位块 

(5)限位，各下模冲均落到底座垫板上限位而压实制 

品 脱模：上缸带着上模冲固升，取出限位块，在模腔 

上放上开口座，}：缸下行，扒着开口座及模腔下行脱出 

压坯，完成连杆成形过程。 

采用带有模架的连杆压形模，可实现班产量7∞ 

件以上，废品率降低到2％以下。 
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图4 连杆半自动成形模总图 

1上垫板 2．E模冲 3模腔 4下榔 中 

5压形垫 6下壑板 7．底座 

3．2 摩托车用粉末冶金变速凸轮(图5) 

图5 变速凸轮产品图 
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摩托车变速凸轮(见图5)有二个台阶，每成形一个 

台阶就需要一个模冲浮动和压形限位，固此需要三个 

下模冲 ，要有二个下模冲实现各自的浮动和限位才 

能使该产品直接成形 。 

原通用型半自动模架只能通过使用台阶模腔的方 

法(如前述连杆半自动成形模)生产有一个台阶的产 

品，而且无法调节台阶处装粉量，因而对原材料耪的松 

装比和压制性能控制很严。同时，这种台阶腔成形法 

仅用于压坯法兰宽度较小的情况，无法实现宽法兰边 

产品的成形。 

为此需对上述通用型半自动模架进行改进，其结 

构如图7所示 在现有模架中设计 一个小模架，即由 

二根导柱(3)和—块浮动板(4)组成。再利用中问弹簧 

(6)支承另一墩小浮动板(5)，将需要浮动的外下模冲 

(1)和中下模冲(2)分别安装在这两块浮动板上，并分 

别给予压形限位，从而压成有二个下台阶的变遵凸轮 

压坯。 

3．3 摩托车用粉末冶金花键齿套 

普通四柱式液压机及一b盎半自动模架均无上辅助 

缸，无法实现上端面有台阶的粉末冶金产品的成形 

在采用弹簧浮动组合上模冲时，因弹簧力无法任意调 

节，且弹簧稳定性差，不能直接成形上端面带有台阶的 

粉来冶金制品。如图7所示的花罐齿套是典型一例。 

图8为上模板带有脱模机构的花键齿套成形模局 

部圈。其脱模机构的工作过程是：压形时，上模挡块 

(1)随上模冲下行，强行通过活动挡块(8)后，话动挡块 

在压缩弹簧作用下回到原位，上外模冲(5)首先进^模 

腔。随粉末密度的不断提高使反压增加，上外模冲与 

I 
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： 毕 出 
圈6 变速凸轮模具 

1．外下横冲 2．中下模冲 3浮动板 4．导柱 

5小浮动板 6 弹簧 

上内模冲(4)之问、下中模冲(12)与下外模冲(I】)、上 

内模冲(13)之间产生相对运动，当各浮动模冲限位后 

荷压实制品。脱模时， 缸回升，同时上模挡块承受活 

动挡块给予的阻力，即上模内冲(4)运动受阻，上缸上 

行时首先带动上外冲上行，使压坯台阶脱出上外模冲。 

图7 花键齿套 
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图8 花键 套成形模局部图 

1上模挡块 2．限位套 3．限位垫 4．上内冲 

5
—  6上 苗棒 7下芯棒 8活动挡境 

9阳模 n 模套 I1下外冲 

l2．下中冲 下内冲垫杆 

l 缸进一步上行，上模挡块强行通过括动挡块，上模冲 

及l E模挡块均复位。可以看出，此脱模机构为机械结 

构，运动平稳、可靠。通过上述实例3．2．3 3可以看出， 

对通用型半自动模架进行改进，可以在国产普通四柱 

压机上成形上有一个台阶，下有二个台阶的复杂结构 

零件。 

5 结论 

1)液压机用模具工装的使用提高了产品精度，降 

低劳动强度，呵普遍推广 

2)在普通液压机用半自动模架上可以成功地生产 

各类复杂的粉_宋冶金结构件 
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《粉末冶金模具设计实用讲座》培训班在上海举行 

为了提高我国粉末冶金模具设计技师及水平，推动结构零件的发展，上海市机械工程学会粉末 

冶金专业委员会，华东五省粉末冶金分会和中国机协粉末冶金专业协会联合于2001年5月7日～ 

11日在上海材料研究所成功举办了《粉末冶金模具设计实用讲座》的培训班。 

中国机协粉末冶金专业协会倪冠曹会长亲临致辞，陈越秘书长发来了热情洋溢的贺电，上海粉 

末冶金分会吴菊清主任委员等亲自组织了此次的培训工作，并由张华诚副主任委员主讲。来自上 

海、江苏、浙江、山东、福建、广东、湖北、河南、河北、辽宁、吉林等全国各地的66名学员参加了培训学 

习，其中不乏厂长经理研究人员以及技术骨干等。 

《粉末冶金模具设计实用讲座》针对四种不同类型的粉末冶金零件的模具设计实倒，讲授了书 

本上难以见到的要点、经验和诀窍，主要包括：(1)粉末 冶金零件工况调研方法；(2)压制方式选择及 

成形常用参数计算；(3)成形设备及模架选择依据；(4)压坯分类及其补偿装粉分析；(5)成形及精整 

模具结构方案分析；(6)模具主要零件尺寸计算方法；(7)模具结构及其零件设计分析；(8)压坯成形 

裂纹剖析及其对策。讲座还针对学员提出的实际生产中模具的难题进行了深入浅出的讲解，直到学 

员理解和掌握。 

通过培训，学员们普遍反映讲座大有裨益，希望今后此类培训继续办下去，并对学会工作提出 

了一些有益的建议。 
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