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(57)摘要

本实用新型公开了一种具有夹送定位复合

深拉伸铝壳自动模具，包括机架(1)，机架(1)上

设有模具(2)，模具(2)前端设有铝材输送机构

(3)，模具(2)尾端设有铝壳夹持稳定机构(4)和

切断刀具(5)，铝壳夹持稳定机构(4)与铝材输送

机构(3)之间设有联动机构(6)。本实用新型能够

防止铝壳压制成型过程中发生晃动现象。
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1.具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：包括机架(1)，机架(1)上设有

模具(2)，模具(2)前端设有铝材输送机构(3)，模具(2)尾端设有铝壳夹持稳定机构(4)和切

断刀具(5)，铝壳夹持稳定机构(4)与铝材输送机构(3)之间设有联动机构(6)。

2.根据权利要求1所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述模

具(2)包括相互配合的下模(201)和上模(202)。

3.根据权利要求2所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述铝

壳夹持稳定机构(4)包括固定在联动机构(6)尾端的活动座(401)，活动座(401)上方设有两

条对称分布的滑槽(402)，两个滑槽(402)内分别设有相互配合的铝壳夹具(403)；还包括位

于活动座(401)前侧的前固定座(404)，前固定座(404)上设有滑动轨(405)，滑动轨(405)上

方设有两个对称分布的滑动座(406)，滑动座(406)与前固定座(404)之间设有伸缩杆(407)

和复位弹簧(408)；所述滑动座(406)内端与铝壳夹具(403)相配合，滑动座(406)上方外端

设有插口(411)；还包括位于上模(202)尾端的两根外移驱动杆(409)，外移驱动杆(409)下

端设有倾斜导向面(410)。

4.根据权利要求3所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述插

口(411)外端设有导向轮。

5.根据权利要求3所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述铝

壳夹具(403)包括夹持杆(431)，夹持杆(431)尾端的下方设有与滑槽(402)相配合的滑块

(432)，夹持杆(431)前端设有半圆弧型夹持面(433)。

6.根据权利要求3所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述铝

材输送机构(3)包括滑轨底座(301)，滑轨底座(301)上方设有往复滑块(302)，往复滑块

(302)上方设有铝材限位槽(303)和铝材压辊(304)，所述往复滑块(302)与滑轨底座(301)

之间设有弹簧(305)；所述往复滑块(302)下方设有连杆(306)，连杆(306)端部设有传动杆

(307)，传动杆(307)上设有承击座(308)，承击座(308)侧面设有偏心轮(309)和驱动电机，

传动杆(307)与机架(1)之间还设有第二弹簧(310)。

7.根据权利要求6所述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，其特征在于：所述联

动机构(6)包括位于模具(2)两侧的联动杆(601)，两根联动杆(601)之间的前端设有前部联

动固定座(602)，前部联动固定座(602)与传动杆(307)相固定，两根联动杆(601)的后端与

活动座(401)相固定。
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具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种深拉伸铝壳生产设备，特别是一种具有夹送定位复合深拉伸

铝壳自动模具。

背景技术

[0002] 对于长径比较长的电容器铝壳，其在生产时一般是通过模具冲压而成，模具包括

上模和下模，上模上设有多个直径逐级减小的冲压头，下模上则设有多个与冲压头相配合

的冲压凹槽，冲压头下压，对铝材的逐级压制，以此来完成对长径比较大的电容器铝壳的冲

压。然而，由于采用多级直径不一的冲压头，使得铝壳的成型路径较长，这样就会导致铝壳

在上下模分离的过程中易发生晃动，进而影响铝壳压制的尺寸和精度。因此，现有的技术存

在着铝壳在压制成型过程中易发生晃动的问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于，提供一种具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具。本实

用新型能够防止铝壳压制成型过程中发生晃动现象。

[0004] 本实用新型的技术方案：具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，包括机架，机架

上设有模具，模具前端设有铝材输送机构，模具尾端设有铝壳夹持稳定机构和切断刀具，铝

壳夹持稳定机构与铝材输送机构之间设有联动机构。

[0005] 前述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具中，所述模具包括相互配合的下模

和上模。

[0006] 前述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具中，所述铝壳夹持稳定机构包括固

定在联动机构尾端的活动座，活动座上方设有两条对称分布的滑槽，两个滑槽内分别设有

相互配合的铝壳夹具；还包括位于活动座前侧的前固定座，前固定座上设有滑动轨，滑动轨

上方设有两个对称分布的滑动座，滑动座与前固定座之间设有伸缩杆和复位弹簧；所述滑

动座内端与铝壳夹具相配合，滑动座上方外端设有插口；还包括位于上模尾端的两根外移

驱动杆，外移驱动杆下端设有倾斜导向面。

[0007] 前述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具中，所述铝壳夹具包括夹持杆，夹

持杆尾端的下方设有与滑槽相配合的滑块，夹持杆前端设有半圆弧型夹持面。

[0008] 前述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具中，所述铝材输送机构包括滑轨底

座，滑轨底座上方设有往复滑块，往复滑块上方设有铝材限位槽和铝材压辊，所述往复滑块

与滑轨底座之间设有弹簧；所述往复滑块下方设有连杆，连杆端部设有传动杆，传动杆上设

有承击座，承击座侧面设有偏心轮和驱动电机，传动杆与机架之间还设有第二弹簧。

[0009] 前述的具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具中，所述联动机构包括位于模具两

侧的联动杆，两根联动杆之间的前端设有前部联动固定座，前部联动固定座与传动杆相固

定，两根联动杆的后端与活动座相固定。

[0010] 与现有技术相比，本实用新型由机架、模具、铝材输送机构、铝壳夹持稳定机构和
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切断刀具组成，利用铝壳夹持稳定机构对尾端的铝壳进行夹持，从而可以保证其余铝壳的

稳定性，有效避免压制过程中发生晃动现象，进而可以提高铝壳压制的精度和尺寸。与此同

时，本实用新型还通过联动机构将铝壳夹持稳定机构和铝材输送机构相联动，使得夹持与

压制过程相互联动，保证铝壳压制的顺利快速进行，结构简单、操作方便。综上所述，本实用

新型能够防止铝壳压制成型过程中发生晃动现象。

附图说明

[0011] 图1是本实用新型的结构示意图；

[0012] 图2是图1的局部放大图；

[0013] 图3是铝壳夹持稳定机构、联动机构和铝材输送机构之间的配合视图；

[0014] 图4是图3的局部放大图；

[0015] 图5是外移驱动杆与铝壳夹持稳定机构之间的配合视图。

[0016] 附图中的标记为：1‑机架，2‑模具，3‑铝材输送机构，4‑铝壳夹持稳定机构，5‑切断

刀具，6‑联动机构，201‑下模，202‑上模，401‑活动座，402‑滑槽，403‑铝壳夹具，404‑前固定

座，405‑滑动轨，406‑滑动座，407‑伸缩杆，408‑复位弹簧，409‑外移驱动杆，410‑倾斜导向

面，411‑插口，431‑夹持杆，432‑滑块，433‑半圆弧型夹持面，301‑滑轨底座，302‑往复滑块，

303‑铝材限位槽，304‑铝材压辊，305‑弹簧，306‑连杆，307‑传动杆，308‑承击座，309‑偏心

轮，310‑第二弹簧，601‑联动杆，602‑前部联动固定座

具体实施方式

[0017] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的说明，但并不作为对本实用新型

限制的依据。

[0018] 实施例。具有夹送定位复合深拉伸铝壳自动模具，构成如图1‑5所示，包括机架1，

机架1上设有模具2，模具2前端设有铝材输送机构3，模具2尾端设有铝壳夹持稳定机构4和

切断刀具5，铝壳夹持稳定机构4与铝材输送机构3之间设有联动机构6。

[0019] 所述模具2包括相互配合的下模201和上模202。

[0020] 所述铝壳夹持稳定机构4包括固定在联动机构6尾端的活动座401，活动座401上方

设有两条对称分布的滑槽402，两个滑槽402内分别设有相互配合的铝壳夹具403；还包括位

于活动座401前侧的前固定座404，前固定座404上设有滑动轨405，滑动轨405上方设有两个

对称分布的滑动座406，滑动座406与前固定座404之间设有伸缩杆407和复位弹簧408；所述

滑动座406内端与铝壳夹具403相配合，滑动座406上方外端设有插口411；还包括位于上模

202尾端的两根外移驱动杆409，外移驱动杆409下端设有倾斜导向面410。

[0021] 所述铝壳夹具403包括夹持杆431，夹持杆431尾端的下方设有与滑槽402相配合的

滑块432，夹持杆431前端设有半圆弧型夹持面433。

[0022] 所述铝材输送机构3包括滑轨底座301，滑轨底座301上方设有往复滑块302，往复

滑块302上方设有铝材限位槽303和铝材压辊304，所述往复滑块302与滑轨底座301之间设

有弹簧305；所述往复滑块302下方设有连杆306，连杆306端部设有传动杆307，传动杆307上

设有承击座308，承击座308侧面设有偏心轮309和驱动电机，传动杆307与机架1之间还设有

第二弹簧310。

说　明　书 2/3 页

4

CN 219683751 U

4



[0023] 所述联动机构6包括位于模具2两侧的联动杆601，两根联动杆601之间的前端设有

前部联动固定座602，前部联动固定座602与传动杆307相固定，两根联动杆601的后端与活

动座401相固定。

[0024] 上模上方还设有压力机；用于控制驱动上模上下升降，并提供压制成型的压力。

[0025] 插口外端设有导向轮，用于对外驱移动杆进行驱动外扩。

[0026] 模具尾端的切断刀具包括固定于机架上的底部刀具和固定于上模上的顶部刀具。

[0027] 固定座两端设有支耳板，用于固定伸缩杆。

[0028] 本实用新型的工作过程：将铝材放置在铝材输送机构，铝材输送机构工作，将铝材

送入模具中，经过模具逐级压制，最终形成长径比大的电容器铝壳，在这过程中，铝壳夹持

稳定机构会对成型的铝壳进行夹持，防止发生晃动。铝壳成型后，经过铝壳夹持稳定机构

后，在切断刀具的作用下进行分切。

[0029] 在上模上升时，铝材随之脱离下模的凹槽，同时铝材会在铝材输送机构的输送作

用下移动至下一工位，铝材在输送过程中联动机构会带动铝壳夹持稳定机构工作，

[0030] 铝壳夹持稳定机构的夹持过程为：上模上升，会带动外移驱动杆上升，使得伸缩杆

在复位弹簧的弹簧力作用下复位，驱使滑动座沿着滑动轨向内移动，进而带动铝壳夹具向

内移动，铝壳夹具前端的半圆弧型夹持面与铝壳相接触，两个铝壳夹具相配合，实现对铝壳

的夹紧；随后，铝材输送机构工作进行输料，从而带动联动机构工作，联动机构带动活动座

向后移动，活动座的向后移动，会带动铝壳夹具沿着滑动座向后移动，保证铝壳夹具与铝材

的移动同步，进而保证铝壳在移动过程中的稳定性，防止其发生晃动。

[0031] 铝壳夹持稳定机构的松开过程：上模下降，带动外移驱动杆下降，外移驱动杆下端

的倾斜导向面插入滑动座上方的插口内(通过导轮进行导向，保证外移驱动杆的顺利插

入)，使得滑动座带着铝壳夹具向外侧移动，铝壳夹具与铝壳相分离，伸缩杆收缩，复位弹簧

蓄力。两个铝壳夹具分开后的间距大于铝壳直径，便于铝壳顺利移动。

[0032] 联动机构的工作过程：前部联动固定座与传动杆相固定，驱动电机工作，会带动偏

心轮工作，定期作用于承击座，使得传动杆定期移动，传动杆的定期前后往复移动，会带动

联动杆和活动座前后往复运动。
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图2
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图3
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图4
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图5
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