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(57)摘要

一种立式反复成形挤压机，其包括二根上立

柱、四根下立柱、上横梁、下横梁、上活动T型槽

板、下活动横梁、中间固定横梁即工作台、上主工

作缸、下主工作缸、压边缸和T型槽板，其中：上横

梁和下横梁两侧分别与上立柱和下立柱的一端

连接，中间固定横梁的两侧与上、下立柱的另一

端连接，下活动横梁设在中间固定横梁与下横梁

之间的下立柱上，形成框架结构；下横梁上设下

主工作缸和压边缸，下活动横梁由内、外滑块两

部分组成，上主工作缸设在上横梁，上、下成形凸

模分别通过T形槽设在上活动T型槽板和下活动

横梁的内滑块上，中间固定横梁上设成形凹模。

本发明可实现加工制品及模具一次定位，多次反

复挤压成形，同时可以极大地提高产品质量及生

产效率。
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1.一种立式反复成形挤压机，其包括二根上立柱、四根下立柱、上横梁、下横梁、上活动

T型槽板、下活动横梁、中间固定横梁即工作台、上主工作缸、下主工作缸、压边缸，其特征在

于：所述上横梁的两侧分别与上立柱的一端连接，中间固定横梁的两侧分别与上立柱的另

一端和下立柱的一端连接，下活动横梁设在中间固定横梁与下横梁之间的下立柱上，下横

梁的两侧分别与下立柱的另一端连接，形成框架结构；

所述下主工作缸设在下横梁的中间，下横梁的两侧均设有压边缸，下活动横梁由内滑

块和外滑块组成，内滑块和外滑块之间独立，内滑块与下主工作缸固连，外滑块与下横梁两

侧的压边缸固连；下成形凸模通过下活动横梁内滑块上的T形槽与内滑块固连；

所述上主工作缸设在上横梁上，上活动T型槽板与上主工作缸的大活塞杆的端部固连，

上成形凸模通过上活动T型槽板上的T形槽与上活动T型槽板固连；

中间固定横梁中心设有通孔，上成形凹模和下成形凹模设在通孔内，上、下成形凹模均

通过中间固定横梁上的T型槽与中间固定横梁固连。

2.根据权利要求1所述的立式反复成形挤压机，其特征在于：上压头通过上活动T型槽

板上的T形槽与上活动T型槽板固连，下压头通过下活动横梁内滑块上的T形槽与内滑块固

连，成形时由压边缸压紧，成型模具上压头和下压头分别通过T型槽固定在上活动T型槽板

上和下活动横梁内滑块上。
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一种立式反复成形挤压机

技术领域

[0001] 本发明属于金属塑性成形装备制造领域，特别涉及一种成形挤压机。

背景技术

[0002] 挤压机是成型工艺生产线上的关键设备，其本身的技术依靠液压元器件、液压技

术、计算机控制和电子技术等的进步而进步。中国在大型挤压机设计和制造能力方面与国

外先进的厂家相比基本上随着国民经济的发展，挤压机数量急剧增加，其结构型式、挤压

力、自动化程度都得到很大的提升，挤压机也受到改进和广泛应用，具有结构布局灵活，各

执行机构动作协调配合等优点。

[0003] 目前冷挤压、快速挤压、连续挤压、水冷模挤压、等温挤压、润滑挤压和静液挤压等

均获得了实际的应用。反复成形工艺是近年来新发展起来的改善材料及制品性能的新工

艺。反复挤压工艺对于减少挤压力，发掘轻合金的潜力，提高产品质量，提高挤压速度和生

产效率，扩大金属材料的品种，节能节资和降低成本等有着积极的意义。而目前的挤压机多

为立式单动结构，无法保证反复成形过程中的连续性，且生产效率低，产品质量差。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种加工制品及模具一次定位、多次反复成形、可以极大

的提高产品的质量和生产效率的立式反复成形挤压机。

[0005] 本发明的技术方案如下：

[0006] 本发明主要包括二根上立柱、四根下立柱、上横梁、下横梁、上活动T型槽板、下活

动横梁、中间固定横梁即工作台、上主工作缸、下主工作缸、压边缸，其中：上横梁的两侧分

别与上立柱的一端连接，中间固定横梁的两侧分别与上立柱的另一端和下立柱的一端连

接，下活动横梁设在中间固定横梁与下横梁之间的下立柱上，下横梁的两侧分别与下立柱

的另一端连接，形成框架结构；

[0007] 下主工作缸设在下横梁的中间，下横梁的两侧均设有压边缸，下活动横梁由内滑

块和外滑块组成，内滑块和外滑块之间独立，内滑块与下主工作缸固连，外滑块与下横梁两

侧的压边缸固连，内滑块在下主工作缸的带动下进行运动，外滑块在压边缸的带动下进行

运动；下成形凸模通过下活动横梁内滑块上的T形槽与内滑块固连，并随着下活动横梁的运

动，以下立柱为导向进行上下运动；

[0008] 上主工作缸设在上横梁上，上活动T型槽板与上主工作缸的大活塞杆的端部固连，

上成形凸模通过上活动T型槽板上的T形槽与上活动T型槽板固连，上活动T型槽板在上主工

作缸的带动下进行运动，并带动上成形凸模进行上下运动；

[0009] 中间固定横梁中心设有通孔，上成形凹模和下成形凹模设在通孔内，上、下成形凹

模均通过中间固定横梁上的T型槽与中间固定横梁固连；

[0010] 上压头通过上活动T型槽板上的T形槽与上活动T型槽板固连，上活动T型槽板在上

主工作缸的带动下进行运动，并带动上压头进行上下运动；下压头通过下活动横梁内滑块
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上的T形槽与内滑块固连，内滑块在下主工作缸的带动下进行运动，并带动下压头进行上下

运动；成形时由压边缸压紧，成型模具上压头和下压头分别通过T型槽固定在上活动T型槽

板上和下活动横梁内滑块上。

[0011] 本发明与现有技术相比具有如下优点：

[0012] 可实现加工制品及模具一次定位，多次反复挤压成形，同时可以极大的提高生产

中产品的质量及生产效率。

附图说明

[0013] 图1是本发明的主视图；

[0014] 图2是本发明的左视图；

[0015] 图3是本发明的俯视图；

[0016] 图4是棒材反复挤压成形示意图；

[0017] 图5是板材反复挤压成形示意图。

[0018] 图中：1-上主工作缸、2-上横梁、3-上立柱，4-中间固定横梁(工作台)、5-下立柱、

6-下活动横梁(外滑块)、7-内滑块、8-下横梁、9-压边缸、10-下主工作缸、11-压边缸、12-上

活动T型槽板、13-上大活塞杆、14-上压头、15-挤压模具、16-棒材、17-下压头、18-上成形凸

模、19-上成形凹模、20-板材、21-下成形凹模、22-下成形凸模。

具体实施方式

[0019] 在图1-图3所示的立式反复成形挤压机示意图中，上横梁2的两侧分别通过双紧固

螺母固定在上立柱3的一端，中间固定横梁4的两侧分别通过双紧固螺母与上立柱的另一端

和四根下立柱5的一端连接，下活动横梁6设在中间固定横梁与下横梁8之间的下立柱上，并

通过双紧固螺母与下横梁两侧的压边缸固连。下横梁的两侧分别通过双紧固螺母与下立柱

的另一端固连，形成框架结构；

[0020] 上主工作缸1设在上横梁上，上活动T型槽板12与上主工作缸的大活塞杆13的端部

固连，上成形凸模18通过上活动T型槽板上的T形槽内与上活动T型槽板固连，上活动T型槽

板在上主工作缸的带动下进行运动，并带动上成形凸模进行上下运动；

[0021] 下主工作缸10设在下横梁的中间，下横梁的两侧均设有压边缸9、11，下活动横梁

由内滑块7和外滑块6组成，内滑块和外滑块之间独立，内滑块与下主工作缸固连，外滑块与

下横梁两侧的压边缸固连，内滑块在下主工作缸的带动下进行运动，外滑块在压边缸的带

动下进行运动；下成形凸模22通过下活动横梁内滑块上的T形槽与内滑块固连，并随着下活

动横梁的运动，以下立柱为导向进行上下运动；

[0022] 中间固定横梁中心设有通孔，上成形凹模19和下成形凹模21设在通孔内，上、下成

形凹模均通过中间固定横梁上的T型槽与中间固定横梁固连；

[0023] 上压头14通过上活动T型槽板上的T形槽与上活动T型槽板固连，上活动T型槽板在

上主工作缸的带动下进行运动，并带动上压头进行上下运动；下压头17通过下活动横梁内

滑块上的T形槽与内滑块固连，内滑块在下主工作缸的带动下进行运动，并带动下压头进行

上下运动；

[0024] 工作时，下活动横梁的外滑块在左右两个压边缸的推动下，向上运动，与中间固定

说　明　书 2/3 页

4

CN 108160729 B

4



横梁(工作台)一起对模具或板料施加压力，然后下主活塞缸驱动内滑块带动下凸模向上运

动，对材料完成一次正向成形；随后下主工作缸泄压，下凸模回退，下活动横梁的外滑块依

然与模具或板料处于压紧状态，此时上主工作缸驱动上活动T型槽板带动上凸模向下运动，

对材料进行反向成形，完成一次反复成形，如此循环可进行多次反复成形。

[0025] 如图4所示，对直径D为50mm，高h为80mm的棒材16，通过安装在反复成形液压机上

的挤压模具15，实现反复挤压-镦粗-挤压的工序；下活动横梁外滑块在压边缸的作用下向

上运动，压紧挤压模具，上压头14在上主工作缸和上活动横梁内滑块的带动下向下运动，实

现正向挤压，然后上主工作缸减压，下主工作缸增压，下压头17在下主工作缸的作用下向上

运动，对正向挤压出的棒材实现镦粗和反向挤压，如此循环，可对棒材实现多道次反复挤

压。

[0026] 如图5所示，对直径D为150mm，厚度t为2mm的板材20，通过安装在反复成形挤压机

上的拉深模具，实现反复拉深成形。下活动横梁外滑块在压边缸的作用下向上运动，对放在

上凹模19与下凹模21之间的板材施加压边力，上凸模18在上主工作缸和上活动横梁内滑块

的带动下向下运动，实现正向拉深，然后上主工作缸减压，上成形凸模回退，下成形凸模22

在下主工作缸的作用下向上运动，实现反向拉深，如此循环，可对板材实现反复拉深。
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图1
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图2
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图3

图4
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图5
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