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液压模锻机

(57)摘要

本发明涉及模锻机，具体涉及液压模锻机。

包括开合模机构、压射机构、喷涂机、给汤机、保

温炉和机架，所述开合模机构横卧安装在所述机

架上方，所述压射机构转动安装在开合模机构下

部，所述喷涂机固定安装在机架前部，所述压射

机构前端设有料腔，所述喷涂机可对料腔进行清

理、冷却和润滑，所述机架前部还安装有给汤机，

且所述给汤机位于机架前部操作平台侧，所述给

汤机包括端持机构和汤勺，所述汤勺在端持机构

驱动下实现运料。本发明的开合模机构采用四柱

曲轴连杆三板式液压扩力机构，通过油缸的伸缩

进行开合模动作，油缸推力经连杆机构扩大后，

达到锁开模的目的，比直接采用大型液压缸更加

高效。
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1.液压模锻机，其特征在于：包括开合模机构、压射机构、喷涂机、给汤机、保温炉和机

架，所述开合模机构横卧安装在所述机架上方，所述压射机构转动安装在开合模机构下部，

所述喷涂机固定安装在机架前部，所述压射机构前端设有料腔，所述喷涂机可对料腔进行

清理、冷却和润滑，所述机架前部还安装有给汤机，且所述给汤机位于机架前部操作平台

侧，所述给汤机包括端持机构和汤勺，所述汤勺在端持机构驱动下实现运料，所述保温炉独

立放置于机架前方，所述保温炉包括炉体和开合机构，所述炉体内装有高温铝液，所述开合

机构可自动进行合盖操作；

所述开合模机构包括前模板、动模板、后模板、哥林柱和吊耳，所述前模板固定安装在

哥林柱前端，所述动模板滑动套装在哥林柱上，所述后模板套装在哥林柱后端，所述后模板

和动模板之间连接有连杆扩力机构，所述动模板上设有动模顶模机构，所述后模板上设有

调模机构和调模马达，所述调模马达可驱动调模机构运动而实现调模过程，所述后模板上

还设有可作用于连杆扩力机构的合模油缸，所述前模板上设有前模顶模机构，所述前模板

下部连接有吊耳；

所述前模顶模机构包括管路固定板、进出管路、液压缸和顶出板，所述管路固定板安装

在前模板的后表面，所述顶出板设在液压缸外端，所述进出管路后端连接管路固定板，所述

进出管路前端穿过前模板而与所述液压缸相连，所述液压缸内嵌式安装在前模板前表面的

容纳槽中，所述顶出板与前模板前表面平齐；

所述管路固定板上的管路接口可通过堵帽进行封堵，管路固定板上的管路接口也可连

接外部油泵；

所述喷涂机包括摆动机构、进给机构、喷头装置和接头装置，所述摆动机构固定安装在

机架上，所述进给机构连接在摆动机构上部，所述进给机构末端安装有喷头装置，所述喷头

装置上设有接头装置，所述摆动机构可实现水平面运动，所述进给机构可带动喷头装置进

行斜向上下运动；

所述接头装置可连接外部的冷却润滑液系统和压缩空气系统；

所述喷头装置包括液体喷头和空气喷头，所述液体喷头设在喷头装置中间，液体喷头

四周围绕有多个所述空气喷头；

所述液体喷头可以喷出冷却润滑液；

所述端持机构为串联机械臂式结构；

所述炉体外壁设有保温加热装置。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 109351933 B

2



液压模锻机

技术领域

[0001] 本发明涉及模锻机，具体涉及液压模锻机。

背景技术

[0002] 目前国内外的轿车和其他轻型汽车上主要使用铝合金轮毂，它具有轻量化、导热

快，美观华贵、节能安全等特点，随着我国汽车工业的发展和国外汽车配件需求量的增加，

市场容量非常巨大。目前国内外制造铝合金产品的方法包括锻造法和铸造法，锻造法虽然

质量好，但成品率低，生产成本高，价格昂贵，因而现在普遍使用铸造法进行生产，但普通的

重力铸造法生产的产品生产质量不高，这种生产方法基本被淘汰，目前国际外大多采用低

压铸造法进行生产，该法产品质量和成品率都有一定程度提高，但工艺复杂，设备投资巨

大，而液态模锻法，使铝合金在高压下结晶，在结晶过程中产生一定量的变形，消除了锁孔、

疏松、气孔等缺陷，产品既具有接近锻件的优良性能，又有精铸件的高效率，高精度，且投资

大大低于低压铸造法。现在急需一款可低速稳定充型且能快速高压补缩凝固的自动液压模

锻机。

[0003] 中国实用新型专利(CN  204799858  U)公开了卧式热模锻机，包括卧式锻压机和安

装在卧式锻压机的机身内壁上的锻压模具，在卧式锻压机的机身壁上设有水平通孔，在水

平通孔中穿装并固定有热毛坯输送管，毛坯输送管的内径与锻压模具的模腔孔直径相同，

在热毛坯输送管设有毛坯进入口，在机身外设有往复式伸缩装置，往复式伸缩装置的活塞

杆的直径与毛坯输送管的内径匹配，活塞杆与锻锤相向运动，活塞杆伸出后其端部进入锻

压模具，锻压模具的模腔孔内一小段，在锻锤的锻压力作用下，活塞杆略回缩，往复式伸缩

装置的推力与毛坯模锻变形力匹配，毛坯经锻压成锻件后锻锤回缩，活塞杆前伸将锻件推

出，活塞杆的伸缩频率与卧式锻压机的工作频率匹配。由此可见，冷锻马蹄螺栓容易在头部

和螺杆连接部出现裂纹，成品率低；立式热模锻机生产马蹄螺栓虽然成品率高，不但生产率

低，而且需要两人操作，人工成本高；为了克服上述两种现有技术设备的不足，本技术方案

设计了一种只需一人即可操作的卧式热模锻机以解决上述技术问题。

[0004] 中国实用新型专利(CN  207026394  U)公开了一种小型卧式模锻机,包括传动机构

和执行系统，其中传动机构由带传动和齿轮传动组成，具有较高的平稳性和传送精度；执行

系统包括顶锻机构和夹紧机构，其中顶锻机构由蜗轮蜗杆和曲柄滑块机构组成，运动具有

可靠性，曲柄滑块机构中的连杆采用三角形桁架结构，大大提高了构件的受力稳定性，减少

了工作过程中的振动冲击，曲柄可以绕连接滑块转动，保证运动方向始终与冲头的运动方

向一致；夹紧机构由活动凹模和固定凹模组成，活动凹模的运动通过凸轮机构和助动机构

组成，运动可靠，夹紧牢靠，可持续夹紧，助动机构由蜗轮蜗杆和曲柄滑块机构组成，装配简

单，实用有效。由此可见，本技术方案要解决的技术问题是，提出一种小型卧式模锻机，保证

加工过程中夹紧装置持续夹紧工件的同时保证冲头的周期性运动。
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发明内容

[0005] 本发明要解决的技术问题是针对现有技术的不足，提供液压模锻机。

[0006] 本发明要解决的技术问题是通过以下技术方案实现的，本发明公开了液压模锻

机，包括开合模机构、压射机构、喷涂机、给汤机、保温炉和机架，所述开合模机构横卧安装

在所述机架上方，所述压射机构转动安装在开合模机构下部，所述喷涂机固定安装在机架

前部，所述压射机构前端设有料腔，所述喷涂机可对料腔进行清理、冷却和润滑，所述机架

前部还安装有给汤机，且所述给汤机位于机架前部操作平台侧，所述给汤机包括端持机构

和汤勺，所述汤勺在端持机构驱动下实现运料，所述保温炉独立放置于机架前方，所述保温

炉包括炉体和开合机构，所述炉体内装有高温铝液，所述开合机构可自动进行合盖操作。

[0007] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述开合模机

构包括前模板、动模板、后模板、哥林柱和吊耳，所述前模板固定安装在哥林柱前端，所述动

模板滑动套装在哥林柱上，所述后模板套装在哥林柱后端，所述后模板和动模板之间连接

有连杆扩力机构，所述动模板上设有动模顶模机构，所述后模板上设有调模机构和调模马

达，所述调模马达可驱动调模机构运动而实现调模过程，所述后模板上还设有可作用于连

杆扩力机构的合模油缸，所述前模板上设有前模顶模机构，所述前模板下部连接有吊耳。

[0008] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述前模顶模

机构包括管路固定板、进出管路、液压缸和顶出板，所述管路固定板安装在前模板的后表

面，所述顶出板设在液压缸外端，所述进出管路后端连接管路固定板，所述进出管路前端穿

过前模板而与所述液压缸相连，所述液压缸内嵌式安装在前模板前表面的容纳槽中，所述

顶出板与前模板前表面平齐。

[0009] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述管路固定

板上的管路接口可通过堵帽进行封堵，管路固定板上的管路接口也可连接外部油泵。

[0010] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述喷涂机包

括摆动机构、进给机构、喷头装置和接头装置，所述摆动机构固定安装在机架上，所述进给

机构连接在摆动机构上部，所述进给机构末端安装有喷头装置，所述喷头装置上设有接头

装置，所述摆动机构可实现水平面运动，所述进给机构可带动喷头装置进行斜向上下运动。

[0011] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述接头装置

可连接外部的冷却润滑液系统和压缩空气系统。

[0012] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述喷头装置

包括液体喷头和空气喷头，所述液体喷头设在喷头装置中间，液体喷头四周围绕有多个所

述气体喷头。

[0013] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述液体喷头

可以喷出冷却润滑液。

[0014] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述端持机构

为串联机械臂式结构。

[0015] 本发明要解决的技术问题还可以通过以下技术方案来进一步实现，所述炉体外壁

设有保温加热装置。

[0016] 本发明与现有技术相比具有以下优点：

[0017] (1)本发明的开合模机构采用四柱曲轴连杆三板式液压扩力机构，通过油缸的伸
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缩进行开合模动作，油缸推力经连杆机构扩大后，达到锁开模的目的，比直接采用大型液压

缸更加高效；

[0018] (2)本发明的压射机构直接与开合模机构相连，通过压射机构的自主旋转可迅速

实现模具的装料过程；

[0019] (3)本发明喷涂机可跟踪压射机构的装填料过程，通过多种运动实现对压射机构

前端的料腔进行氧化皮清除和降温干燥处理；

[0020] (4)本发明的动模板和前模板上均设有相互配合的模具，并在动模板和前模板上

与模具对应设有顶出装置，使模锻机的模具更换更加迅速高效；

[0021] (5)本发明通过采用模具下端进料上端排气的方式，冲型过程中无卷气，压铸质量

高。

附图说明

[0022] 图1是本发明的整体结构示意图；

[0023] 图2是本发明开合模机构1的结构示意图；

[0024] 图3是开合模机构1的侧部结构示意图；

[0025] 图4是本发明前模板11和哥林柱14的连接关系示意图；

[0026] 图5是本发明前模顶模机构111示意图；

[0027] 图6是本发明喷涂机3的结构示意图；

[0028] 图7是喷涂机3的侧部结构示意图；

[0029] 1-开合模机构，11-前模板，111-前模顶模机构，112-管路固定板，113-进出管路，

114-液压缸，115-顶出板，12-动模板，121-动模顶模机构，13-后模板，131-调模机构，132-

调模马达，133-合模油缸，14-哥林柱，15-吊耳，2-压射机构，21-料腔，3-喷涂机，31-摆动机

构，32-进给机构，33-喷头装置，34-接头装置，4-给汤机，41-端持机构，42-汤勺，5-保温炉，

51-炉体，52-开合机构，6-机架。

具体实施方式

[0030] 如图1-7所示，本发明公开了液压模锻机，包括开合模机构1、压射机构2、喷涂机3、

给汤机4、保温炉5和机架6，所述开合模机构1横卧安装在所述机架6上方，所述压射机构2转

动安装在开合模机构1下部，所述喷涂机3固定安装在机架6前部，所述压射机构2前端设有

料腔21，所述喷涂机3可对料腔21进行清理、冷却和润滑，所述机架6前部还安装有给汤机4，

且所述给汤机4位于喷涂机3前方，所述给汤机4包括端持机构41和汤勺42，所述汤勺42在端

持机构41驱动下实现运料，所述保温炉5独立放置于机架6前方，所述保温炉5包括炉体51和

开合机构52，所述炉体51内装有高温铝液，所述开合机构52可自动进行合盖操作。

[0031] 所述开合模机构1包括前模板11、动模板12、后模板13、哥林柱14和吊耳15，所述前

模板11固定安装在哥林柱14前端，所述动模板12滑动套装在哥林柱14上，所述后模板13套

装在哥林柱14后端，所述后模板13和前模板11之间连接有连杆扩力机构，所述动模板12位

于前模板11和后模板13之间，所述动模板12上设有动模顶模机构121，所述后模板13上设有

调模机构131和调模马达132，所述调模马达132可驱动调模机构131运动而实现调模过程，

所述后模板13上还设有可作用于连杆扩力机构的合模油缸133，所述前模板11上设有前模

说　明　书 3/4 页

5

CN 109351933 B

5



顶模机构111，所述前模板11下部连接有吊耳15，所述压射机构2转动连接在吊耳15上。

[0032] 所述前模顶模机构111包括管路固定板112、进出管路113、液压缸114和顶出板

115，所述管路固定板112安装在前模板11的后表面，所述顶出板115设在液压缸114外端，所

述进出管路113后端连接管路固定板112，所述进出管路113前端穿过前模板11而与所述液

压缸114相连，所述液压缸114内嵌式安装在前模板11前表面的容纳槽中，所述顶出板115与

前模板11前表面平齐，由此可确保顶出板115在不工作时，不会影响在前模板11上的模具的

安装。所述管路固定板112上的管路接口可通过堵帽进行封堵，管路固定板112上的管路接

口也可连接外部油泵。所述喷涂机3包括摆动机构31、进给机构32、喷头装置33和接头装置

34，所述摆动机构31固定安装在机架6上，所述进给机构32连接在摆动机构31上部，所述进

给机构32末端安装有喷头装置33，所述喷头装置33上设有接头装置34，所述摆动机构31可

实现水平面运动，具体地，所述摆动机构31可在水平面内实现两轴坐标运动，所述进给机构

32可带动喷头装置33进行斜向上下运动，所述进给机构32的倾角与压射机构2的倾斜角度

相匹配。所述接头装置34可连接外部的冷却润滑液系统和压缩空气系统。所述喷头装置33

包括液体喷头和空气喷头，所述液体喷头设在喷头装置33中间，液体喷头四周围绕有多个

所述气体喷头，所述气体喷头可清理料腔21内的氧化皮，并将料腔21吹干和冷却。所述液体

喷头可以喷出冷却润滑液，使料腔21在需要冷却时可迅速冷却。所述端持机构41为串联机

械臂式结构。所述炉体51外壁设有保温加热装置，可在生产过程中，确保炉体51内的滤液保

持液体状态。

[0033] 实际生产过程中，可在保温炉5的炉体51内盛放铝液，铝液在炉体51外部的加热装

置的作用下可将铝液保持为液态，控制系统向给汤机4发出执行信号后，给汤机4发出信号

控制汤勺42进入炉体51中并将炉体51中的滤液取出，汤勺42经过系统指定的路线而将铝液

放入已经倾斜的压射机构2的前端的料腔21中，接着压射机构2接收到压射信号后，压射机

构2在驱动系统作用下旋转至竖直状态，此时料腔21正对前模板11和动模板12上的模具，在

压射机构2的作用下，料腔21中的滤液迅速平稳地注入模具中，与此同时开合模机构1可驱

动动模板12运动，使动模板12与前模板11之间的相对距离产生变化直至最后完成压铸过

程。

[0034] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修

改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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