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一种备防石成型模具，包括用于备防石成型

的模箱和安装于模箱的上部入料口并压制备防

石成型的压头装置，所述的压头装置和模箱之间

设置有用于把压头装置和模箱锁紧的锁模机构，

压头装置包括用于盖设密封模箱的压盖、压头和

压力油缸，压力油缸缸杆的伸出端贯穿压盖伸入

模箱内，压头安装在压力油缸缸杆的伸出端上，

压力油缸的缸体固定在压盖上，通过压力油缸缸

杆的运动带动压头往复运动以便于将模箱内的

石料压制成型。本发明通过模箱和压头装置的相

互配合完成石料的压制，通过锁模机构可以限制

模箱和压头装置的分离，从而保证模箱提升和压

力油缸配合，使脱模过程顺利，备防石坯体完好，

无坯体开裂和掉角现象。
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1.一种备防石成型模具，其特征在于：包括用于备防石成型的模箱（1）和安装于模箱的

上部入料口并压制备防石成型的压头装置（2），所述的压头装置（2）和模箱（1）之间设置有

用于把压头装置和模箱锁紧的锁模机构（3），压头装置（2）包括用于盖设密封模箱的压盖

（203）、压头（202）和压力油缸（201），压力油缸（201）缸杆的伸出端贯穿压盖（203）伸入模箱

（1）内，压头（202）安装在压力油缸（201）缸杆的伸出端上，压力油缸（201）的缸体固定在压

盖（203）上，通过压力油缸（201）缸杆的运动带动压头往复运动以便于将模箱（1）内的石料

压制成型，所述的压头（202）与压力油缸（201）缸杆铰接且压头上固定有垂直压头顶面设置

的导柱（204），压盖（203）上开设有导向孔，导柱（204）穿设在导向孔内，通过导柱（204）和导

向孔的相互配合引导压头上下往复运动。

2.根据权利要求1所述的一种备防石成型模具，其特征在于：所述的锁模机构（3）包括

锁模缸（301）、锁模挂钩（302）和锁模支座（303），锁模支座（303）设置在模箱（1）上，压盖

（203）相对的两个外侧面上设置有对称的耳座，锁模挂钩（302）的中间位置铰接在压盖

（203）的耳座上，锁模缸（301）的两端分别与对称的两个锁模挂钩（302）中远离模箱的一端

铰接，通过锁模缸（301）的伸缩动作，使锁模挂钩（302）绕耳座转动，以便于使锁模挂钩

（302）卡住锁模支座（303），在压盖（203）的耳座的上部均布置有用于限制锁模挂钩（302）的

旋转角度的限位块（304）。

3.根据权利要求1所述的一种备防石成型模具，其特征在于：所述的模箱（1）内壁上设

置有耐磨衬板（101）并通过螺栓固定在模箱（1）侧壁上，模箱（1）入料口处设置有喇叭口结

构，压盖（203）与模箱配合的一端为锥形结构，通过模箱的喇叭口结构和压盖的锥形结构相

互配合以便于引导压头装置盖设在模箱（1）上。
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一种备防石成型模具

技术领域

[0001] 本发明属于人造备防石材生产线设备技术领域，尤其是涉及一种备防石成型模

具。

背景技术

[0002] 随着我国对土地资源的保护，原来使用石头制作用于防汛用的备防石，造成了对

自然环境的破坏，已经被限制大量使用。因此市场上出现了采用以泥沙，水泥和粉煤灰等原

料经过人工敲打成型制作成备防石，这种方法不仅自动化程度差，效率低，且耗费人力。现

有的砌块成型机，采用配重振动成型，存在振动时压力不足，脱模时靠配重脱模，脱模力大

小无法根据摩擦阻力进行调整，在连续生产中无法实现顺利脱模，生产效率低等问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为解决现有的砌块成型机，采用配重振动成型，存在振动时压力

不足，脱模时靠配重脱模，脱模力大小无法根据摩擦阻力进行调整，在连续生产中无法实现

顺利脱模，生产效率低等问题，提供一种备防石成型模具。

[0004] 本发明为解决上述技术问题的不足，所采用的技术方案是：

[0005] 一种备防石成型模具，包括用于备防石成型的模箱和安装于模箱的上部入料口并

压制备防石成型的压头装置，所述的压头装置和模箱之间设置有用于把压头装置和模箱锁

紧的锁模机构，压头装置包括用于盖设密封模箱的压盖、压头和压力油缸，压力油缸缸杆的

伸出端贯穿压盖伸入模箱内，压头安装在压力油缸缸杆的伸出端上，压力油缸的缸体固定

在压盖上，通过压力油缸缸杆的运动带动压头往复运动以便于将模箱内的石料压制成型。

[0006] 所述的压头与压力油缸缸杆铰接且压头上固定有垂直压头顶面设置的导柱，压盖

上开设有导向孔，导柱穿设在导向孔内，通过导柱和导向孔的相互配合引导压头上下往复

运动，通过导柱和压力油缸缸杆配合防止压头在压盖中旋转。

[0007] 所述的锁模机构包括锁模缸、锁模挂钩和锁模支座，锁模支座设置在模箱上，压盖

相对的两个外侧面上设置有对称的耳座，锁模挂钩的中间位置铰接在压盖的耳座上，锁模

缸的两端分别与对称的两个锁模挂钩中远离模箱的一端铰接，通过锁模缸的伸缩动作，使

锁模挂钩绕耳座转动，以便于使锁模挂钩卡住锁模支座，在压盖的耳座的上部均布置有用

于限制锁模挂钩的旋转角度的限位块。

[0008] 所述的模箱内壁上设置有耐磨衬板并通过螺栓固定在模箱侧壁上，模箱入料口出

设置有喇叭口结构，压盖与模箱配合的一端为锥形结构，通过模箱的喇叭口结构和压盖的

锥形结构相互配合以便于引导压头装置盖设在模箱上。

[0009] 本发明的有益效果是：本发明通过模箱和压头装置的相互配合完成石料的压制，

通过锁模机构可以限制模箱和压头装置的分离，从而保证模箱提升和压力油缸配合，使脱

模过程顺利，备防石坯体完好，无坯体开裂和掉角现象。
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附图说明

[0010] 图1是本发明的主视图。

[0011] 图2是本发明中图1内A-A方向的剖视图。

[0012] 图示标记：1、模箱；  101、耐磨衬板；  2、压头装置；201、压力油缸；202、压头；203、

压盖；204、导柱；3、锁模机构；301、锁模缸；302、锁模挂钩；303、锁模支座；304、限位块。

具体实施方式

[0013] 图1所示，具体实施方式如下：

[0014] 一种备防石成型模具，包括用于备防石成型的模箱1和安装于模箱的上部入料口

并压制备防石成型的压头装置2，所述的压头装置2和模箱1之间设置有用于把压头装置和

模箱锁紧的锁模机构3，压头装置2包括用于盖设密封模箱的压盖203、压头202和压力油缸

201，压力油缸201缸杆的伸出端贯穿压盖203伸入模箱1内，压头202安装在压力油缸201缸

杆的伸出端上，压力油缸201的缸体固定在压盖203上，通过压力油缸201缸杆的运动带动压

头往复运动以便于将模箱1内的石料压制成型。

[0015] 所述的压头202与压力油缸201缸杆铰接且压头上固定有垂直压头顶面设置的导

柱204，压盖203上开设有导向孔，导柱204穿设在导向孔内，通过导柱204和导向孔的相互配

合引导压头上下往复运动，通过导柱204和压力油缸201缸杆配合防止压头在压盖中旋转。

[0016] 所述的锁模机构3包括锁模缸301、锁模挂钩302和锁模支座303，锁模支座303设置

在模箱1上，压盖203相对的两个外侧面上设置有对称的耳座，锁模挂钩302的中间位置铰接

在压盖203的耳座上，锁模缸301的两端分别与对称的两个锁模挂钩302中远离模箱的一端

铰接，通过锁模缸301的伸缩动作，使锁模挂钩302绕耳座转动，以便于使锁模挂钩302卡住

锁模支座303，在压盖203的耳座的上部均布置有用于限制锁模挂钩302的旋转角度的限位

块304。

[0017] 所述的模箱1内壁上设置有耐磨衬板101并通过螺栓固定在模箱1侧壁上，模箱1入

料口出设置有喇叭口结构，压盖203与模箱配合的一端为锥形结构，通过模箱的喇叭口结构

和压盖的锥形结构相互配合以便于引导压头装置盖设在模箱1上。

[0018] 如图所示，一种备防石成型模具：包括用于备防石成型的模箱1，置于模箱1的上部

入料口并压制备防石成型的压头装置2，压头装置2包括压力油缸201和压头202，压力油缸

201驱动压头202对模箱1中的备防石混合料进行压制，在压头装置2和模箱1之间设置有锁

模机构3，脱模时用于把压头装置2和模箱1锁紧。

[0019] 进一步的，模箱1内壁设置有耐磨衬板101，通过螺栓固定，便于更换，在模箱1上部

还设置为喇叭口结构，与压盖203锥形匹配，便于压头装置2落到模箱1上时，进行导向。

[0020] 进一步的，压头装置2还包括：压盖203和导柱204，压力油缸201设置在压盖203的

上侧，缸杆竖直向下。压头202设置在压盖203内部，与缸杆铰接，通过杠杆的伸缩动作，完成

压头202在压盖203内上下竖直运动。导柱204竖直设置，底端与压头202固定在一起，压盖

203上侧面设置有导向孔，压头202上下运动时，导柱204在导向孔中上下运动，防止压头202

在压盖203中旋转。压盖203前后两侧各设置有两个耳座，对称布置，主要用于铰接锁模挂钩

302。
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[0021] 进一步的，在压头装置2上设置有锁模机构3，用于压头装置2和模箱1连接，锁模机

构3主要包括锁模缸301、锁模挂钩302、锁模支座303和限位块304，锁模支座303置于模箱1

上，锁模挂钩302的中间位置铰接在压盖203上的耳座上，然后通过锁模缸301把前后对称的

锁模挂钩302铰接链接，通过锁模缸301的伸缩动作，使锁模挂钩302绕耳座转动，从而可以

使锁模挂钩302卡住锁模支座303。在压盖203的四个耳座的上部均布置有限位块304，主要

限制锁模挂钩302的旋转角度。

[0022] 本发明所列举的技术方案和实施方式并非是限制，与本发明所列举的技术方案和

实施方式等同或者效果相同方案都在本发明所保护的范围内。
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图2

说　明　书　附　图 2/2 页

7

CN 106142295 B

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007


