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本发明的目的是提供一种大型壳体的挤压

模具，通过依次采用一次挤压模具、二次挤压模

具和三次挤压模具进行挤压加工，毛坯件安装在

芯模一上与凹模型腔一配合挤压得到顶部凸起

带有截面呈梯形过渡的第一次挤压毛坯件，第一

次挤压毛坯件安装到芯模二上与凹模型腔二配

合挤压得到顶部截面呈梯形第二次挤压毛坯件，

第二次挤压毛坯件安装到芯模三上与凹模型腔

三配合挤压得到上部截面呈梯形且边沿为弧形

的第三次挤压毛坯件，通过中转台中转，这样采

用挤压模具经过三次挤压，得到符合要求的大型

壳体，材料利用率高达80%，生产效率提高了20倍

以上。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 112705580 A

2021.04.27

CN
 1
12
70
55
80
 A



1.一种大型壳体的挤压模具，包括有横向排列设置的一次挤压模具、二次挤压模具和

三次挤压模具，其特征在于：所述一次挤压模具包括有上底座一（1），上底座一（1）底部设置

有底部开口的凹模型腔一（2），上底座一（1）下方设置有下底座一（3），下底座一（3）顶部设

置有芯模一（4），凹模型腔一（2）和芯模一（4）上下对应设置；所述二次挤压模具包括有上底

座二（5），上底座二（5）底部设置有底部开口的凹模型腔二（6），上底座二（5）下方设置有下

底座二（7），下底座二（7）顶部设置有芯模二（8），凹模型腔二（6）和芯模二（8）上下对应设

置；所述三次挤压模具包括有上底座三（9），上底座三（9）底部设置有底部开口的凹模型腔

三（10），上底座三（9）下方设置有下底座三（11），下底座三（11）顶部设置有芯模三（12），凹

模型腔三（10）和芯模三（12）上下对应设置；芯模一（4）顶部截面呈梯形，凹模型腔一（2）内

中部为截面呈梯形状的过渡部（13），凹模型腔一（2）下部大上部小且截面均为方形；芯模二

（8）顶部截面呈梯形且顶端设置有凸块一（14），凹模型腔二（6）上部截面呈梯形，下部截面

呈方形；芯模三（12）边沿为弧形且顶部截面呈梯形，且顶端设置有凸块二（15），凹模型腔三

（10）截面呈梯形且边沿为弧形。

2.如权利要求1所述一种大型壳体的挤压模具，其特征在于：所述一次挤压模具和二次

挤压模具之间以及二次挤压模具三次挤压模具之间下部均设置有中转台（20）。

3.如权利要求1所述一种大型壳体的挤压模具，其特征在于：所述芯模一（4）安装毛坯

件，芯模二（8）安装第一次挤压毛坯件，芯模三（12）安装第二次挤压毛坯件；凹模型腔一（2）

和芯模一（4）与第一次挤压毛坯件吻合；凹模型腔二（6）和芯模二（8）与第二次挤压毛坯件

吻合；凹模型腔三（10）和芯模三（12）与第三次挤压毛坯件吻合。

4.如权利要求1所述一种大型壳体的挤压模具，其特征在于：一次挤压模具、二次挤压

模具和三次挤压模具的下底座与芯模是可拆卸的，上底座与凹模型腔是可拆卸的。
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一种大型壳体的挤压模具

技术领域

[0001] 本发明涉及大型壳体成形领域，尤其涉及一种大型壳体的挤压模具。

背景技术

[0002] 大型壳体的内径为D（100～500mm），壁厚为T（8～15mm），但壳体头部局部厚度达3

～4T以上，其头部内径d为0.4～0.5D，由于壳体壁厚尺寸不一致且相差较大，因此成形难度

极大。采用热挤压成形的方法有效的解决了壳体头部局部增厚和缩径问题，而目前国内普

遍采用的成形工艺为用实心棒料机加工，其成本太高，生产效率太低，需要使用挤压成型模

具进行加工。因此解决这一问题就显得十分必要了。

发明内容

[0003] 为解决上述问题，本发明提供一种大型壳体的挤压模具，依次采用一次挤压模具、

二次挤压模具和三次挤压模具进行挤压加工，毛坯件安装在芯模一上与凹模型腔一配合挤

压得到顶部凸起带有截面呈梯形过渡的第一次挤压毛坯件，第一次挤压毛坯件安装到芯模

二上与凹模型腔二配合挤压得到顶部截面呈梯形第二次挤压毛坯件，第二次挤压毛坯件安

装到芯模三上与凹模型腔三配合挤压得到上部截面呈梯形且边沿为弧形的第三次挤压毛

坯件，通过中转台中转，这样采用挤压模具经过三次挤压，得到符合要求的大型壳体，材料

利用率高达80%，生产效率提高了20倍以上，解决了背景技术中出现的问题。

[0004] 本发明的目的是提供一种大型壳体的挤压模具，包括有横向排列设置的一次挤压

模具、二次挤压模具和三次挤压模具，所述一次挤压模具包括有上底座一，上底座一底部设

置有底部开口的凹模型腔一，上底座一下方设置有下底座一，下底座一顶部设置有芯模一，

凹模型腔一和芯模一上下对应设置；所述二次挤压模具包括有上底座二，上底座二底部设

置有底部开口的凹模型腔二，上底座二下方设置有下底座二，下底座二顶部设置有芯模二，

凹模型腔二和芯模二上下对应设置；所述三次挤压模具包括有上底座三，上底座三底部设

置有底部开口的凹模型腔三，上底座三下方设置有下底座三，下底座三顶部设置有芯模三，

凹模型腔三和芯模三上下对应设置；芯模一顶部截面呈梯形，凹模型腔一内中部为截面呈

梯形状的过渡部，凹模型腔一下部大上部小且截面均为方形；芯模二顶部截面呈梯形且顶

端设置有凸块一，凹模型腔二上部截面呈梯形，下部截面呈方形；芯模三边沿为弧形且顶部

截面呈梯形，且顶端设置有凸块二，凹模型腔三截面呈梯形且边沿为弧形。

[0005] 进一步改进在于：所述一次挤压模具和二次挤压模具之间以及二次挤压模具三次

挤压模具之间下部均设置有中转台。

[0006] 进一步改进在于：所述芯模一安装毛坯件，芯模二安装第一次挤压毛坯件，芯模三

安装第二次挤压毛坯件；凹模型腔一和芯模一与第一次挤压毛坯件吻合；凹模型腔二和芯

模二与第二次挤压毛坯件吻合；凹模型腔三和芯模三与第三次挤压毛坯件吻合。

[0007] 进一步改进在于：一次挤压模具、二次挤压模具和三次挤压模具的下底座与芯模

是可拆卸的，上底座与凹模型腔是可拆卸的。
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[0008] 本发明的有益效果：本发明通过依次采用一次挤压模具、二次挤压模具和三次挤

压模具进行挤压加工，毛坯件安装在芯模一上与凹模型腔一配合挤压得到顶部凸起带有截

面呈梯形过渡的第一次挤压毛坯件，第一次挤压毛坯件安装到芯模二上与凹模型腔二配合

挤压得到顶部截面呈梯形第二次挤压毛坯件，第二次挤压毛坯件安装到芯模三上与凹模型

腔三配合挤压得到上部截面呈梯形且边沿为弧形的第三次挤压毛坯件，通过中转台中转，

这样采用挤压模具经过三次挤压，得到符合要求的大型壳体，材料利用率高达80%，生产效

率提高了20倍以上。

附图说明

[0009] 图1是本发明的示意图。

[0010] 图2是本发明从毛坯到第三次挤压毛坯件的变化示意图。

[0011] 其中：1‑上底座一，2‑凹模型腔一，3‑下底座一，4‑芯模一，5‑上底座二，6‑凹模型

腔二，7‑下底座二，8‑芯模二，9‑上底座三，10‑凹模型腔三，11‑下底座三，12‑芯模三，13‑过

渡部，14‑凸块一，15‑凸块二，16‑毛坯件，17‑第一次挤压毛坯件，18‑第二次挤压毛坯件，

19‑第三次挤压毛坯件，20‑中转台。

具体实施方式

[0012] 为了加深对本发明的理解，下面将结合实施例对本发明作进一步详述，该实施例

仅用于解释本发明，并不构成对本发明保护范围的限定。

[0013] 如图1和2所示，本实施例提供一种大型壳体的挤压模具，包括有横向排列设置的

一次挤压模具、二次挤压模具和三次挤压模具，所述一次挤压模具包括有上底座一1，上底

座一1底部设置有底部开口的凹模型腔一2，上底座一1下方设置有下底座一3，下底座一3顶

部设置有芯模一4，凹模型腔一2和芯模一4上下对应设置；所述二次挤压模具包括有上底座

二5，上底座二5底部设置有底部开口的凹模型腔二6，上底座二5下方设置有下底座二7，下

底座二7顶部设置有芯模二8，凹模型腔二6和芯模二8上下对应设置；所述三次挤压模具包

括有上底座三9，上底座三9底部设置有底部开口的凹模型腔三10，上底座三9下方设置有下

底座三11，下底座三11顶部设置有芯模三12，凹模型腔三10和芯模三12上下对应设置；芯模

一4顶部截面呈梯形，凹模型腔一2内中部为截面呈梯形状的过渡部13，凹模型腔一2下部大

上部小且截面均为方形；芯模二8顶部截面呈梯形且顶端设置有凸块一14，凹模型腔二6上

部截面呈梯形，下部截面呈方形；芯模三12边沿为弧形且顶部截面呈梯形，且顶端设置有凸

块二15，凹模型腔三10截面呈梯形且边沿为弧形。

[0014] 所述一次挤压模具和二次挤压模具之间以及二次挤压模具三次挤压模具之间下

部均设置有中转台20。所述芯模一4安装毛坯件，芯模二8安装第一次挤压毛坯件，芯模三12

安装第二次挤压毛坯件；凹模型腔一2和芯模一4与第一次挤压毛坯件吻合；凹模型腔二6和

芯模二8与第二次挤压毛坯件吻合；凹模型腔三10和芯模三12与第三次挤压毛坯件吻合。一

次挤压模具、二次挤压模具和三次挤压模具的下底座与芯模是可拆卸的，上底座与凹模型

腔是可拆卸的。

[0015] 将毛坯件16安装到芯模一4挤压得到第一次挤压毛坯件17，第一次挤压毛坯件17

外径达250mm，壁厚为25mm，长度达1000mm，将第一次挤压毛坯件17安装在芯模二8上，将第
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一次挤压毛坯件17加热到1200℃挤压，挤压后得到第二次挤压毛坯件18。将第二次挤压毛

坯件18安装在芯模三12上，第二次挤压毛坯件18加热到1200℃时进行第三次挤压，得到第

三次挤压毛坯件19。三次挤压成形后将原先毛坯壁厚为25mm圆形钢管局部增厚到40mm以

上，外径为297mm缩径到130mm。

[0016] 通过依次采用一次挤压模具、二次挤压模具和三次挤压模具进行挤压加工，毛坯

件16安装在芯模一4上与凹模型腔一2配合挤压得到顶部凸起带有截面呈梯形过渡的第一

次挤压毛坯件17，第一次挤压毛坯件17安装到芯模二8上与凹模型腔二6配合挤压得到顶部

截面呈梯形第二次挤压毛坯件18，第二次挤压毛坯件18安装到芯模三12上与凹模型腔三配

10合挤压得到上部截面呈梯形且边沿为弧形的第三次挤压毛坯19件，通过中转台20中转，

这样采用挤压模具经过三次挤压，得到符合要求的大型壳体，材料利用率高达80%，生产效

率提高了20倍以上。
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图2
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