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一种弧形砌块砖成型钢模

(57)摘要

本实用新型公开了一种弧形砌块砖成型钢

模，其特征在于：模具由钢板焊接而成，模具上设

有弧形砌块砖形的型腔，型腔与模板相配合，模

板通过连杆固定在压板的底部，模具的底部设有

垫板，垫板放置在底板上，垫板和底板上设有连

通的圆孔，模具上设有与提拉杆相配合的通孔，

提拉杆穿过模具上的通孔、垫板和底板上的圆

孔，提拉杆的下端固定有挡块，挡块的尺寸小于

垫板和底板上的圆孔的尺寸，挡块的尺寸大于模

具上的通孔的尺寸，提拉杆的上端固定在压板的

底部，压板的上部与液压缸的活塞杆相连接，液

压缸固定在上固定座上，上固定座的四个角通过

导杆固定在底座上，本实用新型具有生产连续性

好、生产效率高、稳定性好的优点。
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1.一种弧形砌块砖成型钢模，包括模具（6）、模板（4）、提拉杆（10），其特征在于：所述模

具（6）由钢板焊接而成，所述模具（6）上设有弧形砌块砖形的型腔（12），所述型腔（12）与模

板（4）相配合，所述模板（4）通过连杆（5）固定在压板（3）的底部，所述模具（6）的底部设有垫

板（13），所述垫板（13）放置在底板（11）上，所述垫板（13）和底板（11）上设有连通的圆孔，所

述模具（6）上设有与提拉杆（10）相配合的通孔，所述提拉杆（10）穿过模具（6）上的通孔、垫

板（13）和底板（11）上的圆孔，所述提拉杆（10）的下端固定有挡块（9），所述挡块（9）的尺寸

小于垫板（13）和底板（11）上的圆孔的尺寸，所述挡块（9）的尺寸大于模具（6）上的通孔的尺

寸，所述提拉杆（10）的上端固定在压板（3）的底部，所述压板（3）的上部与液压缸（2）的活塞

杆相连接，所述液压缸（2）固定在上固定座（1）上，所述上固定座（1）的四个角通过导杆（7）

固定在底座（8）上。

2.如权利要求1所述的一种弧形砌块砖成型钢模，其特征在于：所述压板（3）、模具（6）

的四个角上均设有滑套，所述滑套与导杆（7）相配合。

3.如权利要求1所述的一种弧形砌块砖成型钢模，其特征在于：所述底板（11）的四个角

固定在导杆（7）上，所述底板（11）中部的下方通过支撑架固定在底座（8）上。
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一种弧形砌块砖成型钢模

技术领域

[0001] 本实用新型属于模具技术领域，具体涉及一种弧形砌块砖成型钢模。

背景技术

[0002] 随着我国墙体改革和建筑节能的强制实施，在我国建筑建材行业发展了一次大的

建材创新革命。在围护结构和墙体材料方面，由于禁止使用实心粘土砖而发展了大量的空

心砌块、加气砌块、多孔砖、承重型自保温夹心砌块及隔墙板等砌筑墙体材料。

[0003] 砌块大多通过模具成型，再经过养护制成。然而，现有的用于砌块成型的模具，往

往存在运行稳定性差、生产效率低、产量低等缺陷。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的在于克服上述现有技术的不足，提供一种弧形砌块砖成型钢

模。

[0005] 一种弧形砌块砖成型钢模，包括模具、模板、提拉杆，其特征在于：所述模具由钢板

焊接而成，所述模具上设有弧形砌块砖形的型腔，所述型腔与模板相配合，所述模板通过连

杆固定在压板的底部，所述模具的底部设有垫板，所述垫板放置在底板上，所述垫板和底板

上设有连通的圆孔，所述模具上设有与提拉杆相配合的通孔，所述提拉杆穿过模具上的通

孔、垫板和底板上的圆孔，所述提拉杆的下端固定有挡块，所述挡块的尺寸小于垫板和底板

上的圆孔的尺寸，所述挡块的尺寸大于模具上的通孔的尺寸，所述提拉杆的上端固定在压

板的底部，所述压板的上部与液压缸的活塞杆相连接，所述液压缸固定在上固定座上，所述

上固定座的四个角通过导杆固定在底座上。

[0006] 优选地，所述压板、模具的四个角上均设有滑套，所述滑套与导杆相配合。

[0007] 优选地，所述底板的四个角固定在导杆上，所述底板中部的下方通过支撑架固定

在底座上。

[0008] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果：

[0009] 本实用新型在使用时，垫板放置在底板的固定位置，液压缸的活塞杆伸出，压板下

移，直至模具与垫板接触，停止液压缸的活塞杆停止伸出，此时模板与型腔之间具有较大的

间隙，向型腔中倒入搅拌好的混凝土，型腔装满混凝土后，液压缸的活塞杆伸出，模板插入

到型腔，完成砌块的成型，然后液压缸的活塞杆收缩，压板上移，直至挡块与模具接触后，模

具被拉起，完成脱模，成型后的弧形砌块遗留在垫板上，此时再将垫板移走，放置下一块垫

板进行下一次成型。本实用新型通过设置提拉杆实现脱模，具有生产连续性好、生产效率高

的优点；通过设置垫板能够进一步提高生产效率；通过设置导杆，确保运行的稳定性。

附图说明

[0010] 图1为本实用新型一种弧形砌块砖成型钢模的结构示意图。

[0011] 图2为图1中A-A方向的剖视示意图。
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[0012] 图3为本实用新型中垫板的结构示意图。

[0013] 图中，1、上固定座，2、液压缸，3、压板，4、模板，5、连杆，6、模具，7、导杆，8、底座，9、

挡块，10、提拉杆，11、底板，12、型腔，13、垫板。

具体实施方式

[0014] 参见图1、图2、图3，一种弧形砌块砖成型钢模，包括模具6、模板4、提拉杆10，其特

征在于：所述模具6由钢板焊接而成，所述模具6上设有弧形砌块砖形的型腔12，所述型腔12

与模板4相配合，所述模板4通过连杆5固定在压板3的底部，所述模具6的底部设有垫板13，

所述垫板13放置在底板11上，所述垫板13和底板11上设有连通的圆孔，所述模具6上设有与

提拉杆10相配合的通孔，所述提拉杆10穿过模具6上的通孔、垫板13和底板11上的圆孔，所

述提拉杆10的下端固定有挡块9，所述挡块9的尺寸小于垫板13和底板11上的圆孔的尺寸，

所述挡块9的尺寸大于模具6上的通孔的尺寸，所述提拉杆10的上端固定在压板3的底部，所

述压板3的上部与液压缸2的活塞杆相连接，所述液压缸2固定在上固定座1上，所述上固定

座1的四个角通过导杆7固定在底座8上。

[0015] 所述压板3、模具6的四个角上均设有滑套，所述滑套与导杆7相配合。

[0016] 所述底板11的四个角固定在导杆7上，所述底板11中部的下方通过支撑架固定在

底座8上。

[0017] 本实用新型的工作原理是：

[0018] 本实用新型在使用时，垫板13放置在底板11的固定位置，液压缸2的活塞杆伸出，

压板3下移，直至模具6与垫板13接触，停止液压缸2的活塞杆停止伸出，此时模板4与型腔12

之间具有较大的间隙，向型腔12中倒入搅拌好的混凝土，型腔12装满混凝土后，液压缸2的

活塞杆伸出，模板4插入到型腔12，完成砌块的成型，然后液压缸2的活塞杆收缩，压板3上

移，直至挡块9与模具6接触后，模具6被拉起，完成脱模，成型后的弧形砌块遗留在垫板13

上，此时再将垫板13移走，放置下一块垫板13进行下一次成型。本实用新型通过设置提拉杆

10实现脱模，具有生产连续性好、生产效率高的优点；通过设置垫板13能够进一步提高生产

效率；通过设置导杆7，确保运行的稳定性。

[0019] 本实用新型技术方案在上面结合附图对实用新型进行了示例性描述，显然本实用

新型具体实现并不受上述方式的限制，只要采用了本实用新型的方法构思和技术方案进行

的各种非实质性改进，或未经改进将实用新型的构思和技术方案直接应用于其它场合的，

均在本实用新型的保护范围之内。
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图1

图2
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图3
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