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(57)摘要

本发明涉及一种粉末成型机的阴模平衡控

制结构及其工作过程。本发明将气缸上部压力适

当调大以确保阴模不向上反弹，同时通过气控方

法使气缸下部活塞下部缸内既不进气也不排气，

即保持气缸下腔内的气体容量不变，这样就不会

因上腔压力大而使活塞向下运动带动阴模下移，

仅会因气体的可压缩性使阴模向下微量移动，不

会影响制品的装模调模。脱模时脱模杆驱动下横

梁带动活塞下行，当下腔达到设定的液流气压值

时，液流阀打开通气，脱模杆继续下行推动活塞

正常向下运行完成脱模动作的过程,解决了原来

结构存在着的问题。

权利要求书1页  说明书3页  附图3页

CN 113118439 A

2021.07.16

CN
 1
13
11
84
39
 A



1.一种粉末成型机的阴模平衡控制结构，其特征在于，包括用于安装模具的设置在模

架上的阴模板（1），所述阴模板（1）通过导柱（2）连接在模架线连接板（4）上；并通过下T型

头、下滑柱（6）连接在下横梁（7）上；所述下横梁（7）的两端与两只充填复位缸（8）相固结，并

通过充填复位缸（8）的向上驱动完成阴模板（1）的充填复位；

所述充填复位缸（8）上连接有常通电磁阀（9）和常闭电磁阀（10），所述常通电磁阀（9）

和常闭电磁阀（10）并联设置，分别和所述充填复位缸（8）的下腔、上腔连接。

2.根据权利要求1所述的一种粉末成型机的阴模平衡控制结构，其特征在于，所述常通

电磁阀（9）上并联设置有液流阀（11）。

3.根据权利要求1所述的一种粉末成型机的阴模平衡控制结构，其特征在于，所述PLC

编程控制常通电磁阀（9）和常闭电磁阀（10）分别为常通状态和常闭状态。

4.一种粉末成型机的阴模平衡控制结构的工作过程，其特征在于，按照以下过程进行：

1）上冲向下压制完成上压、同步压制，下冲不动阴模板（1）通过同步压杆压住下移，及

最终加压三加压后压制结束，即180°位置；

2）此时常闭电磁阀（10）在180°位置提前5°-10°通电换向打开，充填复位缸上端通气并

使上端压力稍大于下端通气后的压力，同时常通电磁阀（9）通电换向至堵死的出气端，即设

定为180°位置提前0°-5°；

3）气缸的活塞下端气体被封闭在气缸中，此时即使活塞上端压力稍大也无法将活塞推

动下移，即连接在复位缸上的下横梁（7）被停止在此位置不动，也即通过相关联件连接在下

横梁（7）上的阴模板（1）被平衡在压制结束位置不动，完成既不向上反弹动作又不向下移动

的控制；

4）接着脱模杆（3）下移推动下横梁7向下移动开始脱模，此时连接下横梁（7）的气缸活

塞跟随下移，气缸的下部的密封气体被逐渐压缩变大，当达到溢流阀（11）设定的溢流压力

时，溢流阀（11）的阀打开排气，脱模杆（3）顺利向下运行完成脱模过程；

5）在270°脱模结束前常通电磁阀（9）及常闭电磁阀（10）提前动作恢复其常通及常闭状

态，动作过程进入下一个流程。
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一种粉末成型机的阴模平衡控制结构及其工作过程

技术领域

[0001] 本发明涉及一种粉末成型机的阴模平衡控制结构及其工作过程，属于粉末冶金技

术领域。

背景技术

[0002] 控制阴模的目的就是在压制结束后制品脱模前，要求阴模停止压制结束位置保持

不动，等待脱模杆到位使其向下运行并使制品脱出型腔。压制结束上冲退回，阴模在充填复

位力的作用下会向上运行，此时充填复位缸上部通气产生一个向下的力来平衡向上的阴模

充填复位力，使阴模在原位置固定不动。这就是控制阴模平衡的过程，其目的是防止阴模向

上运行而使制品脱出后产生裂纹形成废品。实际控制调整时的平衡气压较难调节，向下的

力调的过大时会将阴模压下，特别是充填量较小时会影响模具的调试进而影响到制品脱出

后的质量；向下的力调节过小时，阴模向上反弹还是影响制品脱出后质量。

发明内容

[0003] 本发明针对上述缺陷，目的在于提供一种结构合理，提高制品质量的一种粉末成

型机的阴模平衡控制结构及其工作过程。

[0004] 为此本发明采用的技术方案是：一种粉末成型机的阴模平衡控制结构，包括用于

安装模具的设置在模架上的阴模板（1），所述阴模板（1）通过导柱（2）连接在模架线连接板

（4）上；并通过下T型头、下滑柱（6）连接在下横梁（7）上；所述下横梁（7）的两端与两只充填

复位缸（8）相固结，并通过充填复位缸（8）的向上驱动完成阴模板（1）的充填复位；

所述充填复位缸（8）上连接有常通电磁阀（9）和常闭电磁阀（10），所述常通电磁阀（9）

和常闭电磁阀（10）并联设置，分别和所述充填复位缸（8）的下腔、上腔连接。

[0005] 进一步的，所述常通电磁阀（9）上并联设置有液流阀（11）。

[0006] 进一步的，所述PLC编程控制常通电磁阀（9）和常闭电磁阀（10）分别为常通状态和

常闭状态。

[0007] 一种粉末成型机的阴模平衡控制结构的工作过程，按照以下过程进行：

1）上冲向下压制完成上压、同步压制，下冲不动阴模板（1）通过同步压杆压住下移，及

最终加压三加压后压制结束，即180°位置；

2）此时常闭电磁阀（10）在180°位置提前5°-10°通电换向打开，充填复位缸上端通气并

使上端压力稍大于下端通气后的压力，同时常通电磁阀（9）通电换向至堵死的出气端，即设

定为180°位置提前0°-5°；

3）气缸的活塞下端气体被封闭在气缸中，此时即使活塞上端压力稍大也无法将活塞推

动下移，即连接在复位缸上的下横梁（7）被停止在此位置不动，也即通过相关联件连接在下

横梁（7）上的阴模板（1）被平衡在压制结束位置不动，完成既不向上反弹动作又不向下移动

的控制；

4）接着脱模杆（3）下移推动下横梁7向下移动开始脱模，此时连接下横梁（7）的气缸活
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塞跟随下移，气缸的下部的密封气体被逐渐压缩变大，当达到溢流阀（11）设定的溢流压力

时，溢流阀（11）的阀打开排气，脱模杆（3）顺利向下运行完成脱模过程；

5）在270°脱模结束前常通电磁阀（9）及常闭电磁阀（10）提前动作恢复其常通及常闭状

态，动作过程进入下一个流程。

[0008] 本发明的优点是：1）以往采用机械挡块的方式来防止阴模反弹，无法单独控制阴

模板的停止位置，需与阴模支撑挡块同时联动调整，否则会产生相互干涉而压坏机器，限制

了制品的调整压制范围。采用气动控制方式来进行控制阴模平衡，可在任何位置单独来进

行阴模防反弹控制，可完全取代原机械止挡阴模反弹的结构形式，可做到制品压制的无死

点调整，拓宽了机器制品压制的调整及应用范围。

[0009] 2）增加本气动控制形式后，解决了原平衡压力无法调整准确的实际操作难点，只

需将充填复位缸的上部压力调整稍大，即可有效防止阴模反弹，也可防止阴模被压下的现

状，保证制品压制脱模后的正品率。

[0010] 3）采用气动控制阴模平衡的方法，较之以往机械平衡的结构气控形式简单、方便，

几乎无制造周期，可进一步减小劳动强度，降低了生产制造及售后服务、产品维护成本。

附图说明

[0011] 图1为本发明的结构示意图。

[0012] 图2为图1的A部放大图。

[0013] 图3为图1的B部放大图。

具体实施方式

[0014] 下面结合附图对本发明做进一步说明，以更好了解本发明：

工作开始前将11液流阀的溢流压力设定为系统压力0.7-0.8MPa，通过编程控制常通电

磁阀9和常闭电磁阀10分别为常通状态和常闭状态，将常通电磁阀9换向后的排气口用堵头

堵掉。开始压制时模架上安装模具的阴模板1通过导柱2连接在模架线连接板4上，并通过下

T型头5  、下滑柱6最终连接在下横梁7上。下横梁7的两端与2只充填复位缸8相固结，并通过

充填复位缸8的向上驱动完成阴模板1的充填复位功能。此时上冲向下压制完成上压、同步

压制（下冲不动阴模板1通过同步压杆压住下移）及最终加压三加压后压制结束（180°位

置）。此时常闭电磁阀10在180°位置提前5°-10°通电换向打开，充填复位缸上端通气并使上

端压力稍大于下端通气后的压力，同时常通电磁阀9通电换向至堵死的出气端（设定为180°

位置提前0°-5°），于是气缸的活塞下端气体被封闭在气缸中，此时即使活塞上端压力稍大

也无法将活塞推动下移，即连接在复位缸上的下横梁7被停止在此位置不动，也即通过相关

联件连接在下横梁7上的阴模板1被平衡在压制结束位置不动，完成既不向上反弹动作又不

向下移动的控制。接着脱模杆3下移推动下横梁7向下移动开始脱模，此时连接下横梁7的气

缸活塞跟随下移，气缸的下部的密封气体被逐渐压缩变大，当达到溢流阀11设定的溢流压

力时，溢流阀11的阀打开排气，脱模杆3顺利向下运行完成脱模过程。在270°脱模结束前常

通电磁阀9及常闭电磁阀10提前动作恢复其常通及常闭状态，动作过程进入下一个流程。

[0015] 本控制方法原理是将气缸上部压力适当调大以确保阴模不向上反弹，同时通过气

控方法使气缸下部活塞下部缸内既不进气也不排气，即保持气缸下腔内的气体容量不变，
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这样就不会因上腔压力大而使活塞向下运动带动阴模下移，仅会因气体的可压缩性使阴模

向下微量移动，不会影响制品的装模调模。脱模时脱模杆驱动下横梁带动活塞下行，当下腔

达到设定的液流气压值时，液流阀打开通气，脱模杆继续下行推动活塞正常向下运行完成

脱模动作的过程,解决了原来结构存在着的问题。
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图1
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图2
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图3

说　明　书　附　图 3/3 页

8

CN 113118439 A

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008


