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图 1 / Fig. 1

(57) Abstract: A pressing and stripping apparatus for punch die includes a base (1), a pressing and stripping plate (2), an A-type
pillar (3), a first bolt (4), an elastic or pressure element (5), a stripping bolt (6), a second bolt (7), a die-mounting bolt (8), a B-type
pillar (9), a locating pin (10), a cylindrical guide column ( 11), a third bolt (60), an outer supporting frame (62) and a square guide
column (201), wherein the pressing and stripping plate (2) i s movably connected to the base (1) by the stripping bolt (6), the
pressing and stripping plate (2) reciprocates along the axial direction of the stripping bolt (6) while working, and the elastic or
pressure element (5) i s provided between the pressing and stripping plate (2) and the base (1). A push rod (91) used with the
pressing and stripping apparatus for punch die i s a column, one end thereof i s a polygonal blind hole, and the other end thereof i s
a stepped shaft with parallel thread. This arrangement can achieve a common pressing and stripping apparatus, making the punch
die easy to be disassembled.
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(57) 摘要 :

一种冲压模具 压卸料装置 ，包括 座 （1 ) 、压卸料板 （2 ) 、 A ¾ 支撑柱 （3 ) 、第一螺栓 （4 ) 、弹性

或压力元件 （5 ) 、卸料螺栓 （6 ) 、第二 g累栓 （7 ) 、模具安装螺栓 （8 ) 、 B 型支撑柱 （9 、定位销 （1 0 、

圆 柱 （1 1 ) 、第三螺栓 （6 0 ) 、外支撑框 （6 2 和方 柱 （2 0 1 ) ，其 中压卸料板 （2 ) 与基座 （1 )

通过卸料嫘栓 （6 ) 活动连接，压卸料板 （2 ) 工作时沿卸料螺栓 （6 ) 轴 向往复运动，压卸料板 （2 ) 与¾ 座 （1 )

之 间设有弹性或 力元件 （5 ) 。 种与这种冲 模具卸 卸料装置 -起使用的顶杆 （9 1 ) 是柱体 ， 端为多边形

盲孔 ，另一端为阶梯轴上设 圆柱嫘紋 。这种布置实现 了通用 的压卸枓装置 ，使得冲压模具易拆卸 。



发明名称：冲压模具压卸料装置及用于冲压模具压卸料装置的顶杆

冲压模具压卸料装置及用于 冲压模具压卸料装置 的顶杆

[1] 技术领域

[2] 本发明涉及一种冲压模具制造领域，尤其涉及一种冲压模具压卸料装置及用于

冲压模具压卸料装置的顶杆。

[3] 背景技术

[4] 冲床用的冲压模具一般由凸凹模、压卸料板、压卸料功能元件、固定板、垫板

、导柱、模座和垫铁等部分组成，冲压模具的压卸料功能元件通常置于模具里

，少量弯曲模具外挂于下模座外，均为一对一配置，不具备互换功能。目前用

的压卸料功能元件都是弹性元件，如优力胶、橡胶、金属弹簧和氮气弹簧等，

其中优力胶、橡胶和金属弹簧的特点在于初始压力为零，压力大小与压缩量成

正比，为了获得使用吋的初始压力必须预压弹簧长度5-8% 的压缩量，由于每种

弹性元件的压缩量是一定的，如冲压模具中常用的重载荷弹簧SWB ( 日本MISU

M l公司弹簧编号）类的有效压缩量是弹簧长度的20% , 这就意味着SWB 弹簧的

使用压缩量大约是其长度的12-15% , 因此冲压模具使用的SWB 弹簧长度通常大

于50毫米；氮气弹簧是预置压缩氮气的单活塞杆气压缸，其优点在于初始压力

较大，但其长度通常大于 100毫米。这些压卸料功能元件置于模具的上下模里，

模具需要设计达到一定厚度才能实现，其结果模具不仅显得笨重，而且浪费大

量优质钢材。

随着人们对物质生活水平要求的不断提高，产品的升级换代越发频繁，许多机

电产品单个机种的生产寿命已从上世纪 80、90年代的百万台以上，如CD机、V C

D机、DVD 机和电视机等家电产品，降低到现在的几万台，相应地制造产品的模

具也会频繁更新换代。按照国际惯例，停止生产的机电产品，其模具需要妥善

保存5-7年，以备偶尔生产少量个别零星备件之需，因此，近十多年来相关工厂

储存了大量的已停产的模具。伴随着低碳经济和节能减排的要求 日趋强烈，在

保证模具使用功能不变的情况下，简化模具结构、缩短模具制造周期和降低模



具 成 本 已 成 为 未 来 模 具 发 展 的 方 向 。

[6] 发 明 内 容

[7] 本 发 明 的 目 的 是 提 供 一 种 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 及 用 于 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 的 顶

杆 ， 要 解 决 的 技 术 问 题 是 将 冲 压 模 具 一 对 一 配 置 的 压 卸 料 功 能 元 件 分 离 出 来 成

为 一 个 通 用 的 压 卸 料 装 置 ， 使 得 模 具 易 装 卸 、 可 长 期 重 复 使 用 且 其 结 构 简 单 、

重 量 轻 ， 能 够 缩 短 制 造 周 期 及 降 低 成 本 。

[8] 为 解 决 上 述 技 术 问 题 ， 本 发 明 釆 用 以 下 技 术 方 案 ： 一 种 冲 压 模 具 卸 压 卸 料 装 置

， 包 括 基 座 、 压 卸 料 板 、 A 型 支 撑 柱 、 第 一 螺 栓 、 弹 性 或 压 力 元 件 、 卸 料 螺 栓 、

第 二 螺 栓 、 模 具 安 装 螺 栓 、 B 型 支 撑 柱 、 定 位 销 、 圆 导 柱 、 第 三 螺 栓 、 外 支 撑 框

和 方 导 柱 ， 所 述 压 卸 料 板 连 接 基 座 ， 所 述 压 卸 料 板 与 基 座 通 过 卸 料 螺 栓 活 动 连

接 ， 压 卸 料 板 工 作 吋 沿 卸 料 螺 栓 轴 向 往 复 运 动 ， 所 述 压 卸 料 板 与 基 座 之 间 设 有

弹 性 或 压 力 元 件 ， 所 述 A 型 支 撑 柱 、 B 型 支 撑 柱 、 圆 导 柱 和 方 导 柱 的 一 端 紧 固 连

接 在 基 座 上 ， 另 一 端 穿 过 压 卸 料 板 上 的 对 应 孔 ， 所 述 模 具 安 装 螺 栓 内 置 在 基 座

和 B 型 支 撑 柱 的 中 轴 孔 内 ， 可 向 下 运 动 和 旋 转 ， 工 作 吋 将 冲 压 模 具 卸 压 卸 料 装 置

紧 固 安 装 在 模 具 上 ， 所 述 弹 性 或 压 力 元 件 为 橡 胶 、 优 力 胶 、 金 属 类 弹 簧 、 氮 气

弹 簧 、 单 活 塞 杆 气 压 缸 组 件 或 单 活 塞 杆 液 压 缸 组 件 ， 所 述 A 型 支 撑 柱 与 B 型 支 撑

柱 呈 网 格 状 分 布 安 装 在 基 座 上 ， 所 述 外 支 撑 框 是 长 方 体 型 ， 设 在 压 卸 料 板 的 外

围 ， 所 述 基 座 上 设 有 吊 装 螺 孔 ， 所 述 定 位 销 安 装 在 压 卸 料 板 上 。

[9] 本 发 明 的 基 座 上 依 次 设 有 第 一 孔 、 第 二 孔 、 第 三 螺 纹 孔 、 第 四 孔 （104) 、 第

五 孔 及 第 十 二 孔 ， 压 卸 料 板 上 依 次 设 有 第 六 孔 、 第 七 孔 、 第 八 孔 、 第 九 孔 、 第

十 孔 及 导 向 槽 ， 所 述 第 一 螺 栓 穿 过 第 二 孔 与 A 形 支 撑 柱 子 的 中 轴 螺 纹 孔 紧 固 连 接

， A 型 支 撑 柱 的 上 端 连 接 在 基 座 1上 ， 其 下 端 穿 过 第 六 孔 ， 所 述 卸 料 螺 栓 穿 过 第

七 孔 ， 其 螺 纹 端 紧 固 连 接 在 第 三 螺 纹 孔 内 ， 所 述 模 具 安 装 螺 栓 的 上 端 设 在 第 四

孔 内 ， 其 下 端 设 在 B 型 支 撑 柱 的 中 轴 孔 内 ， 其 中 上 端 装 有 档 圏 ， 其 整 体 被 设 置 在

B 型 支 撑 柱 中 轴 孔 内 的 圆 柱 形 钢 丝 压 缩 弹 簧 顶 起 ， 其 上 端 受 压 吋 整 体 向 下 移 动 ，

绕 轴 向 正 反 向 旋 转 ， 将 冲 压 模 具 卸 压 卸 料 装 置 与 模 具 安 装 为 一 体 及 卸 开 ； 所 述 B

型 支 撑 柱 的 上 端 与 基 座 的 下 表 面 通 过 第 二 螺 栓 紧 固 连 接 ， 其 下 端 穿 过 第 八 孔 ，

所 述 圆 导 柱 一 端 固 定 安 装 在 基 座 上 第 五 孔 里 ， 另 一 端 穿 过 压 卸 料 板 上 的 第 十 孔



，所述第三螺栓的上端设在第十二孔内，其下端与外支撑框的螺纹孔紧固连接

，所述方导柱一端固定安装在基座上第一孔里，另一端穿过压卸料板侧边上的

导向槽，所述定位销连接固定在第九孔内。

[10] 本发明的基座 、压卸料板或基座 和压卸料板上开有盲孔 ，所述弹性或压力元

件的一端设或两端设在盲孔内。

[11] 本发明的弹性或压力元件为单活塞杆气压缸组件，所述单活塞杆气压缸组件通

过第三螺栓紧固连接在基座上，所述单活塞杆气压缸组件连接设在基座上的管

道组件，所述管道组件连接外置调压机构的快换接头。

[12] 本发明的外置调压机构由快换接头、储气罐、安全阀、第一调压阀、气泵、第

一计数表及阀门组成，所述快换接头连接储气罐，储气罐分别连接安全阀及阀

门，储气泵连接第一调压阀，第一调压阀连接气泵，所述第一调压阀连接第一

计数表。

[13] 本发明的外置调压机构由快换接头、二位三通电磁换向阀、储气罐、安全阀、

阀门、第一调压阀、第二调压阀、气泵、第一计数表、第二计数表及消音排气

装置组成，所述二位三通电磁换向阀分别连接快换接头、储气罐及经第二调压

阀连接消音排气装置，储气罐分别连接安全阀、阀门及经第一调压阀连接气泵

，所述第一调压阀连接第一计数表，第二计数表连接第二调压阀。

[14] 本发明的弹性或压力元件为单活塞杆液压缸组件，所述单活塞杆液压缸组件通

过第三螺栓紧固连接在基座上，所述单活塞杆液压缸组件连接设在基座上的管

道组件，所述管道组件连接外置调压机构的快换接头。

[15] 本发明的外置调压机构由快换接头、增压器、储气罐、安全阀、阀门、第一调

压阀、第一计数表及气泵组成，所述增压器连接快换接头和储气罐，储气罐分

别连接安全阀、阀门及经第一调压阀连接气泵，所述第一计数表连接第一调压

阀。

[16] 本发明的外置调压机构由快换接头、二位三通电磁换向阀、节流阀、第一溢流

阀、第二溢流阀、液压泵、过滤器、第一油箱、第二油箱及第三油箱组成，所

述二位三通电磁换向阀分别连接快换接头、节流阀及经第二溢流阀连接第三油

箱，所述节流阀经第一溢流阀连接第二油箱、经液压泵连接过滤器，过滤器连



接第一油箱。

[17] 一种用于冲压模具压卸料装置的顶杆，所述顶杆 （91) 是柱体，一端为多边形

盲孔，另一端为阶梯轴上设圆柱螺纹。

[18] 本发明与现有技术相比，为了便于说明，这里将压卸料功能元件分离前的冲压

模具称为传统冲压模具，将压卸料功能元件分离后的冲压模具称为新型冲压模

具，传统冲压模具设计是结合冲床进行的，冲压模具使用吋与冲床工作台连接

。本发明介于新型冲压模具和冲床之间，新型冲压模具设计结合本发明进行，

新型冲压模具使用吋与本发明连接为一体，再与冲床工作台连接。本发明与不

同的新型冲压模具配合重复使用，由于新型冲压模具里省去了压卸料功能元件

，使得冲压模具结构简单、厚度变薄、重量减轻、制造周期缩短及成本降低。

釆用外置式结构，在基座与压卸料板之间设置弹性或压力元件，釆用压力元件

吋通过外部调压机构进行压力控制，替代传统冲压模具的压卸料功能，与新型

冲压模具配合使用，既能保证传统冲压模具的正常功能，又能有效地解决传统

冲压模具经常遇到的由于压卸料力不足而导致模具卸料困难、产品变形、毛刺

大和产品尺寸不稳定等一系列问题，还可以使传统冲压模具的设计简化、重量

减轻、制造周期缩短和制造成本降低等。本发明与新型冲压模具间易装卸，不

会随着新型冲压模具的报废而报废，可以长期重复使用。

[19] 附图说明

[20] 图1为本发明的结构示意图。

[21] 图2为本发明实施例 1的结构示意图。

[22] 图3为本发明实施例2的结构示意图。

[23] 图4为本发明实施例3的结构示意图。

[24] 图5为本发明实施例4的结构示意图。

[25] 图6为本发明实施例5的结构示意图。

[26] 图7为本发明实施例6的结构示意图。

[27] 图8为本发明实施例7的结构示意图。

[28] 图9-1 为本发明顶杆的结构示意图。

[29] 图9-2 为顶杆的俯视图。



[30] 图 10-1 为本发明A 型支撑柱 的结构示意 图。

[31] 图 10-2 为A 型支撑柱 的俯视 图。

[32] 图 10-3 为本发明B型支撑柱 的结构示意 图。

[33] 图 10-4 为B型支撑柱 的俯视 图。

[34] 图 11为本发明第一种模具安装螺栓 的结构示意 图。

[35] 图 12为本发明第二种模具安装螺栓 的结构示意 图。

[36] 图 13为本发明第三种模具安装螺栓 的结构示意 图。

[37] 图 14-1 为本发明 人、 B型支撑柱 的置放结构示意 图。

[38] 图 14-2 为本发明 人、 B型支撑柱 的置放结构 的俯视 图。

[39] 图 15为本发明安装在新型冲压模具上模 的连接示意 图。

[40] 图 16为本发明冲床上极限位置模具打开状态示意 图。

[41] 图 17为本发明冲床下极限位置模具闭合状态示意 图。

[42] 图 18为本发明安装在新型弯 曲模具下模 的连接示意 图。

[43] 图 19为本发明安装在 中大型 的新型冲压模具上 的连接示意 图。

[44] 具体实施方式

[45] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步 的描述。

[46] 如 图 1所示 ，本发明的冲压模具压卸料装置包括基座 1、压卸料板 2 、 A 型支撑

柱 3、第一螺栓 4、弹性或压力元件 5、卸料螺栓 6、第二螺栓 7、模具安装螺栓 8

、 B型支撑柱 9、定位销 10、圆导柱 11、第三螺栓 60、外支撑框 62和方导柱 201 ，

所述基座 1上依次设有第一孔 101 、第二孔 102 、第三螺纹孔 103 、第 四孔 104 、第

五孔 105 、第十二孔 6 1及 吊装螺孔 12，压卸料板 2上依次设有导 向槽 301 、第六孔

106 、第七孔 107 、第八孔 108 、第九孔 109及第十孔 110; 所述基座 1与压卸料板 2

之间设置弹性或压力元件 5，通过卸料螺栓 6活动连接 ，卸料螺栓 6穿过第七孔 10

7，上端连接 固定在第三螺纹孔 103 内、下端栓头部分设在第七孔 107 内，并通过

阶梯状 的第七孔 107预压弹性或压力元件 5并限定压卸料板 2向下 的活动范 围，压

卸料板 2工作吋沿卸料螺栓 6轴 向往复运动 ；所述第一螺栓 4穿过第二孔 102与A 型

支撑柱 3的中轴螺纹孔紧固连接 ，A 型支撑柱 3的上端连接在基座 1上 ，其下端穿

过第六孔 106; 所述模具安装螺栓 8的上端设在第 四孔 104 内，其下端设在 B型支



撑柱 9的中轴孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在B型支撑柱 9中轴孔内的

圆柱形钢丝压缩弹簧顶起 ，其上端受压吋整体 向下移动 ，可绕轴 向正反向旋转

，将本发明与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型支撑柱 9通过第二螺栓 7

连接固定在基座 1的下表面上 ，其下端设在第八孔 108内；所述A型支撑柱 3与B型

支撑柱 9网格状置放在基座 1与压卸料板 2内；所述圆导柱 11一端通过螺栓固定安

装在基座 1上第五孔 105里 ，另一端穿过压卸料板 2上的第十孔 110 ，与压卸料板 2

形成间隙配合 ；所述第三螺栓 60穿过第十二孔 6 1，将外支撑框 62紧固连接在基

座 1上 ；所述外支撑框 62是长方体型 ，设在压卸料板 2的外围；所述方导柱 201 —

端通过螺栓和压板固定安装在基座 1上第一孔 101里 ，另一端穿过压卸料板 2侧边

上的导向槽 301 ，与压卸料板 2形成间隙配合 ；所述定位销 10连接固定在第九孔 1

09内；所述基座 1上设有 吊装螺孔 12。

[47] 本发明安装在基座 1上呈网格状分布的A 、 B型支撑柱穿过压卸料板 2与设在压

卸料板 2外围的外支撑框 62共同为新型冲压模具与冲床的上滑块或下工作台之间

提供支撑作用。因为弹性或压力元件有压缩量的限制 ，超过了压缩量 ，弹性和

压力元件就会失效 ，因此B型支撑柱 9阶梯肩的功能是为弹性和压力元件 5起压缩

限位作用 ，防止其过载失效 ；定位销 10的功能是本发明往新型冲压模具上安装

吋起予定位作用 ；圆导柱 11和方导柱 201 的功能是本发明在工作中压卸料板 2往

复运动吋起导向平衡作用 ；吊装螺孔 12的功能是安装 吊具将本发明吊装到模具

上 ；模具安装螺栓 8为组件式结构 ，工作状态吋将本发明紧固在模具上 ，非工作

状态吋隐含在本发明中。

[48] 本发明的弹性或压力元件 5为金属螺旋弹簧、氮气弹簧、单活塞杆气压缸组件

或单活塞杆液压缸组件。

[49] 如图2所示 ，本发明实施例 1包括基座 1、压卸料板 2 、 A型支撑柱 3、第一螺栓 4

、弹性或压力元件 5、卸料螺栓 6、第二螺栓 7、模具安装螺栓 8、 B型支撑柱 9、

定位销 10、圆导柱 11、第三螺栓 60、外支撑框 62和方导柱 201 ，所述基座 1上依

次设有第一孔 101、第二孔 102、第三螺纹孔 103、第四孔 104、第五孔 105、第十

二孔 6 1及 吊装螺孔 12，压卸料板 2上依次设有导向槽 301 、第六孔 106、第七孔 10

7、第八孔 108、第九孔 109及第十孔 110; 所述基座 1与压卸料板 2之间设置弹性



或压力元件5，通过卸料螺栓6活动连接，卸料螺栓6穿过第七孔 107，上端连接

固定在第三螺纹孔 103内、下端栓头部分设在第七孔 107内，并通过阶梯状的第

七孔 107预压弹性或压力元件5并限定压卸料板2向下的活动范围，压卸料板2工

作吋沿卸料螺栓6轴向往复运动；所述第一螺栓4穿过第二孔 102与A型支撑柱3的

中轴螺纹孔紧固连接，A型支撑柱3的上端连接在基座 1上，其下端穿过第六孔 10

6；所述模具安装螺栓8的上端设在第四孔 104内，其下端设在B型支撑柱9的中轴

孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在B型支撑柱9中轴孔内的圆柱形钢丝

压缩弹簧顶起，其上端受压吋整体向下移动，可绕轴向正反向旋转，将本发明

与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型支撑柱9通过第二螺栓7连接固定在

基座 1的下表面上，其下端设在第八孔 108内；所述A型支撑柱3与B型支撑柱9网

格状置放在基座 1与压卸料板2内；所述圆导柱 11一端通过螺栓固定安装在基座 1

上第五孔 105里，另一端穿过压卸料板2上的第十孔 110，与压卸料板2形成间隙

配合；所述第三螺栓60穿过第十二孔6 1，将外支撑框62紧固连接在基座 1上；所

述外支撑框62是长方体型，设在压卸料板2的外围；所述方导柱201—端通过螺

栓和压板固定安装在基座 1上第一孔 101里，另一端穿过压卸料板2侧边上的导向

槽301，与压卸料板2形成间隙配合；所述定位销 10连接固定在第九孔 109内；所

述基座 1上设有吊装螺孔 12; 所述弹性或压力元件5釆用氮气弹簧的冲压模具压

卸料装置。氮气弹簧设置在基座 1和压卸料板2之间，通过第三螺栓5 1或安装法

兰将其固定在基座 1上。为了提高氮气弹簧的使用寿命，卸料螺栓6上设有弹簧 1

3，非工作状态吋将压卸料板2顶起，使氮气弹簧下端不与压卸料板2接触，当通

过模具安装螺栓8将本发明紧固安装在模具上吋，压卸料板2受压与氮气弹簧接

触并使其预压。

[50] 如图3所示，本发明的实施例2在实施例 1的基础上，基座 1或压卸料板2的相对

的一面上开有盲孔 111，弹性或压力元件5的一端设在盲孔 111内，另一端与压卸

料板2或基座 1的表面形成接触；基座 1与压卸料板2可以同吋在相对的一面上开

有盲孔 111，弹性或压力元件5的两端分别设在盲孔 111内。

[51] 如图4所示，本发明实施例3在实施例 1的基础上，该弹性或压力元件5为氮气弹

簧5，在基座 1或卸压料板2的相对的一面上开有上盲孔 111，氮气弹簧5的一端设



在盲孔 111内，另一端与卸压料板 2或基座 1的表面形成接触 ；基座 1与卸压料板 2

可 以同吋在相对的一面上开有盲孔 111 ，弹性或压力元件 5的两端分别设在盲孔 1

11内。

[52] 本发明实施例 2、 3的 目的在于降低冲压模具压卸料装置的高度。

[53] 如图5所示 ，本发明实施例 4包括基座 1、压卸料板 2 、 A型支撑柱 3、第一螺栓 4

、弹性或压力元件 5、卸料螺栓 6、第二螺栓 7、模具安装螺栓 8、 B型支撑柱 9、

定位销 10、圆导柱 11和方导柱 201 ，所述基座 1上依次设有第一孔 101、第二孔 10

2、第三螺纹孔 103、第四孔 104、第五孔 105及 吊装螺孔 12，压卸料板 2上依次设

有导向槽 301 、第六孔 106、第七孔 107、第八孔 108、第九孔 109及第十孔 110;

所述基座 1与压卸料板 2之间设置弹性或压力元件 5，通过卸料螺栓 6活动连接 ，

卸料螺栓 6穿过第七孔 107 ，上端连接固定在第三螺纹孔 103内、下端栓头部分设

在第七孔 107内，并通过阶梯状的第七孔 107预压弹性或压力元件 5并限定压卸料

板 2向下的活动范围，压卸料板 2工作吋沿卸料螺栓 6轴 向往复运动 ；所述第一螺

栓 4穿过第二孔 102与A型支撑柱 3的中轴螺纹孔紧固连接 ，A 型支撑柱 3的上端连

接在基座 1上 ，其下端穿过第六孔 106; 所述模具安装螺栓 8的上端设在第四孔 10

4内，其下端设在B型支撑柱 9的中轴孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在

B型支撑柱 9中轴孔内的圆柱形钢丝压缩弹簧顶起 ，其上端受压吋整体 向下移动

，可绕轴 向正反向旋转 ，将本发明与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型

支撑柱 9通过第二螺栓 7连接固定在基座 1的下表面上 ，其下端设在第八孔 108内

；所述A型支撑柱 3与B型支撑柱 9网格状置放在基座 1与压卸料板 2内；所述圆导

柱 11一端通过螺栓固定安装在基座 1上第五孔 105里 ，另一端穿过压卸料板 2上的

第十孔 110 ，与压卸料板 2形成间隙配合 ；所述方导柱 201 —端通过螺栓和压板固

定安装在基座 1上第一孔 101里 ，另一端穿过压卸料板 2侧边上的导向槽 301 ，与

压卸料板 2形成间隙配合 ；所述定位销 10连接固定在第九孔 109内；所述基座 1上

设有 吊装螺孔 12; 所述弹性或压力元件 5釆用单活塞杆气压缸组件 5和外置调压

机构 40的结构 ，单活塞杆气压缸组件 5通过第三螺栓 5 1紧固连接在基座 1上 ，在

基座 1上设有管道组件 3 1，单活塞杆气缸组件 5连接管道组件 3 1，管道组件 3 1与

外置调压机构 40的快换接头 32连接 ，外置调压机构 40由快换接头 32、储气罐 33



、安全阀34、第一调压阀35、气泵36、第一计数表37及阀门38组成，所述快换

接头32连接储气罐33，储气罐33分别连接安全阀34及阀门38，储气缸33连接第

一调压阀35，第一调压阀35连接气泵36，所述第一调压阀35连接第一计数表37

，为了提高单活塞杆气压缸组件5的使用寿命，卸料螺栓6上设有弹簧 13，非工

作状态吋将压卸料板2顶起，使氮气弹簧下端不与压卸料板2接触，当通过模具

安装螺栓8将本发明紧固安装在模具上吋，压卸料板2受压与氮气弹簧接触并使

其预压。

[54] 本实施例4的工作原理如下：

[55] 1.根据需要调节外置调压机构40的调压阀35压力来控制单活塞杆气压缸组件5的

压力；

[56] 2 .当冲床滑块向下运动工作行程吋，模具闭合产生的压料力使压卸料板2向上运

动，单活塞杆气压缸组件5的活塞将其中的压缩空气通过管道组件3 1和快换接头

32回压入储气罐中；

[57] 3 .当冲床滑块向上运动回程吋，储气罐33中的压缩空气通过快换接头32和管道

组件3 1压入单活塞杆气压缸组件5中，推动活塞杆使压卸料板2向下运动并使模

具产生卸料力。

[58] 如图6所示，本发明实施例5包括基座 1、压卸料板2 、A型支撑柱3、第一螺栓4

、弹性或压力元件5、卸料螺栓6、第二螺栓7、模具安装螺栓8、B型支撑柱9、

定位销 10、圆导柱 11和方导柱201 ，所述基座 1上依次设有第一孔 101、第二孔 10

2、第三螺纹孔 103、第四孔 104、第五孔 105及吊装螺孔 12，压卸料板2上依次设

有导向槽301 、第六孔 106、第七孔 107、第八孔 108、第九孔 109及第十孔 110;

所述基座 1与压卸料板2之间设置弹性或压力元件5，通过卸料螺栓6活动连接，

卸料螺栓6穿过第七孔 107 ，上端连接固定在第三螺纹孔 103内、下端栓头部分设

在第七孔 107内，并通过阶梯状的第七孔 107预压弹性或压力元件5并限定压卸料

板2向下的活动范围，压卸料板2工作吋沿卸料螺栓6轴向往复运动；所述第一螺

栓4穿过第二孔 102与A型支撑柱3的中轴螺纹孔紧固连接，A 型支撑柱3的上端连

接在基座 1上，其下端穿过第六孔 106; 所述模具安装螺栓8的上端设在第四孔 10

4内，其下端设在B型支撑柱9的中轴孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在



B型支撑柱9中轴孔内的圆柱形钢丝压缩弹簧顶起，其上端受压吋整体向下移动

，可绕轴向正反向旋转，将本发明与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型

支撑柱9通过第二螺栓7连接固定在基座 1的下表面上，其下端设在第八孔 108 内

；所述A型支撑柱3与B型支撑柱9网格状置放在基座 1与压卸料板2内；所述圆导

柱 11一端通过螺栓固定安装在基座 1上第五孔 105里，另一端穿过压卸料板2上的

第十孔 110 ，与压卸料板2形成间隙配合；所述方导柱201 —端通过螺栓和压板固

定安装在基座 1上第一孔 101里，另一端穿过压卸料板2侧边上的导向槽301 ，与

压卸料板2形成间隙配合；所述定位销 10连接固定在第九孔 109 内；所述基座 1上

设有吊装螺孔 12; 所述弹性或压力元件5釆用单活塞杆气压缸组件5和外置调压

机构401 的结构，单活塞杆气压缸组件5通过第三螺栓5 1紧固连接在基座 1上，在

基座 1上设有管道组件3 1，单活塞杆气压缸组件5连接管道组件3 1，管道组件3 1

与外置调压机构401 的快换接头32连接，外置调压机构401 由快换接头32、二位

三通电磁换向阀42、储气罐33、安全阀34、第一调压阀35、第二调压阀39、气

泵36、第一计数表37、第二计数表371及消音排气装置4 1组成，所述二位三通电

磁换向阀42分别连接快换接头32、储气罐33及经第二调压阀39连接消音排气装

置4 1，储气罐33分别连接安全阀34、阀门38及经第一调压阀35连接气泵36，所

述第一调压阀35连接第一计数表37，第二计数表371 连接第二调压阀39，为了提

高单活塞杆气压缸组件5的使用寿命，卸料螺栓6上设有弹簧 13，非工作状态吋

将压卸料板2顶起，使氮气弹簧下端不与压卸料板2接触，当通过模具安装螺栓8

将本发明紧固安装在模具上吋，压卸料板2受压与氮气弹簧接触并使其预压。

[59] 本实施例5的工作原理如下：

[60] 1 . 根据需要分别调节外置调压机构401 的第一、第二调压阀38、 39，通过控制

进气和排气压力来控制单活塞杆气压缸组件5的初始压力和工作压力；

[61] 2 .当冲床滑块在"上死点"位置吋，二位三通电磁换向阀42控制进气阀通排气阀

闭；

[62] 3 .当冲床滑块开始向下运动工作行程吋，二位三通换向阀42控制进气阀闭排气

阀通，随着模具逐渐闭合产生的压料力使压卸料板2向下运动，单活塞杆气压缸

组件5的活塞将其中的压缩空气通过管道组件和二位三通电磁换向阀42压入到排



放管道中，由第二调压阀39控制压力 ，过压的部分压缩空气经过消音排气装置 4

1排放到空气中；

[63] 4 .当冲床滑块 向下运动到"下死点"位置吋 ，模具完全闭合 ，二位三通 电磁换 向

阀42控制进气阀闭和排气阀通 ；

[64] 5 .当冲床滑块 向上运动回程吋 ，模具逐渐分开 ，二位三通 电磁换 向阀42控制进

气阀闭和排气阀通 ，由于没有压缩空气压入单活塞杆气压缸组件 5中，压卸料板

2基本保持模具闭合吋的状态；

[65] 6 .当冲床滑块 向上回到"上死点"位置吋 ，二位三通 电磁换 向阀42控制进气阀通

排气阀闭。进气管的压缩空气通过二位三通 电磁换 向阀42压入单活塞杆气压缸

组件 5中，推动活塞杆使压卸料板 2向上运动 ，使模具产生卸料力并完成卸料。

[66] 如图7所示 ，本发明实施例 6包括基座 1、压卸料板 2 、 A型支撑柱 3、第一螺栓 4

、弹性或压力元件 5、卸料螺栓 6、第二螺栓 7、模具安装螺栓 8、 B型支撑柱 9、

定位销 10、圆导柱 11和方导柱 201 ，所述基座 1上依次设有第一孔 101、第二孔 10

2、第三螺纹孔 103、第四孔 104、第五孔 105及 吊装螺孔 12，压卸料板 2上依次设

有导向槽 301 、第六孔 106、第七孔 107、第八孔 108、第九孔 109及第十孔 110;

所述基座 1与压卸料板 2之间设置弹性或压力元件 5，通过卸料螺栓 6活动连接 ，

卸料螺栓 6穿过第七孔 107 ，上端连接固定在第三螺纹孔 103内、下端栓头部分设

在第七孔 107内，并通过阶梯状的第七孔 107预压弹性或压力元件 5并限定压卸料

板 2向下的活动范围，压卸料板 2工作吋沿卸料螺栓 6轴 向往复运动 ；所述第一螺

栓 4穿过第二孔 102与A型支撑柱 3的中轴螺纹孔紧固连接 ，A 型支撑柱 3的上端连

接在基座 1上 ，其下端穿过第六孔 106; 所述模具安装螺栓 8的上端设在第四孔 10

4内，其下端设在B型支撑柱 9的中轴孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在

B型支撑柱 9中轴孔内的圆柱形钢丝压缩弹簧顶起 ，其上端受压吋整体 向下移动

，可绕轴 向正反向旋转 ，将本发明与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型

支撑柱 9通过第二螺栓 7连接固定在基座 1的下表面上 ，其下端设在第八孔 108内

；所述A型支撑柱 3与B型支撑柱 9网格状置放在基座 1与压卸料板 2内；所述圆导

柱 11一端通过螺栓固定安装在基座 1上第五孔 105里 ，另一端穿过压卸料板 2上的

第十孔 110 ，与压卸料板 2形成间隙配合 ；所述方导柱 201 —端通过螺栓和压板固



定安装在基座 1上第一孔 101里，另一端穿过压卸料板2侧边上的导向槽301 ，与

压卸料板2形成间隙配合；所述定位销 10连接固定在第九孔 109内；所述基座 1上

设有吊装螺孔 12; 所述弹性或压力元件5釆用单活塞杆液压缸组件5和外置调压

机构402 的结构。单活塞杆液压缸组件5通过第三螺栓5 1紧固连接在基座 1上，在

基座 1上设有管道组件3 1，单活塞杆液压缸组件5连接管道组件3 1，管道组件3 1

与外置调压机构402 的快换接头32连接，外置调压机构402 由快换接头32、增压

器43、储气罐33、安全阀34、阀门38、第一调压阀35、第一计数表37及气泵36

组成，所述增压器43连接快换接头32和储气罐33，储气罐33分别连接安全阀34

、阀门38及经第一调压阀35连接气泵36; 所述第一计数表37连接第一调压阀35

，为了提高单活塞杆液压缸组件5的使用寿命，卸料螺栓6上设有弹簧 13，非工

作状态吋将压卸料板2顶起，使氮气弹簧下端不与压卸料板2接触，当通过模具

安装螺栓8将本发明紧固安装在模具上吋，压卸料板2受压与氮气弹簧接触并使

其预压。

[67] 本实施例6的工作原理如下：

[68] 1.根据需要调节外置调压机构402 的第一调压阀35压力，通过增压器43来控制单

活塞杆液压缸组件5的压力；

[69] 2 .当冲床滑块向下运动工作行程吋，模具闭合产生的压料力使压卸料板2向上运

动，单活塞杆液压缸组件5的活塞将其中的液压油通过管道组件3 1和快换接头32

压入增压器43，推动增压器43活塞将压缩空气回压入储气罐33中；

[70] 3 .当冲床滑块向上运动回程吋，储气罐33中的压缩空气推动增压器5活塞将液压

油通过快换接头32和管道组件3 1压入单活塞杆液压缸组件5中，推动活塞杆使压

卸料板2向下运动并使模具产生卸料力。

[71] 如图8所示，本发明实施例7包括基座 1、压卸料板2 、A型支撑柱3、第一螺栓4

、弹性或压力元件5、卸料螺栓6、第二螺栓7、模具安装螺栓8、B型支撑柱9、

定位销 10、圆导柱 11和方导柱201 ，所述基座 1上依次设有第一孔 101、第二孔 10

2、第三螺纹孔 103、第四孔 104、第五孔 105及吊装螺孔 12，压卸料板2上依次设

有导向槽301 、第六孔 106、第七孔 107、第八孔 108、第九孔 109及第十孔 110;

所述基座 1与压卸料板2之间设置弹性或压力元件5，通过卸料螺栓6活动连接，



卸料螺栓 6穿过第七孔 107 ，上端连接固定在第三螺纹孔 103内、下端栓头部分设

在第七孔 107内，并通过阶梯状的第七孔 107预压弹性或压力元件 5并限定压卸料

板 2向下的活动范围，压卸料板 2工作吋沿卸料螺栓 6轴 向往复运动 ；所述第一螺

栓 4穿过第二孔 102与A型支撑柱 3的中轴螺纹孔紧固连接 ，A 型支撑柱 3的上端连

接在基座 1上 ，其下端穿过第六孔 106; 所述模具安装螺栓 8的上端设在第四孔 10

4内，其下端设在B型支撑柱 9的中轴孔内，其中上端设有档圏，其整体被设置在

B型支撑柱 9中轴孔内的圆柱形钢丝压缩弹簧顶起 ，其上端受压吋整体 向下移动

，可绕轴 向正反向旋转 ，将本发明与新型冲压模具安装为一体及卸开；所述B型

支撑柱 9通过第二螺栓 7连接固定在基座 1的下表面上 ，其下端设在第八孔 108内

；所述A型支撑柱 3与B型支撑柱 9网格状置放在基座 1与压卸料板 2内；所述圆导

柱 11一端通过螺栓固定安装在基座 1上第五孔 105里 ，另一端穿过压卸料板 2上的

第十孔 110 ，与压卸料板 2形成间隙配合 ；所述方导柱 201 —端通过螺栓和压板固

定安装在基座 1上第一孔 101里 ，另一端穿过压卸料板 2侧边上的导向槽 301 ，与

压卸料板 2形成间隙配合 ；所述定位销 10连接固定在第九孔 109内；所述基座 1上

设有 吊装螺孔 12; 所述弹性或压力元件 5釆用单活塞杆液压缸组件 5和外置调压

机构 403 的结构 ，单活塞杆液压缸组件 5通过第三螺栓 5 1紧固连接在基座 1上 ，在

基座 1上设有管道组件 3 1，单活塞杆液压缸组件 5连接管道组件 3 1，管道组件 3 1

与外置调压机构 403 的快换接头 32连接 ，外置调压机构 403 由快换接头 32、二位

三通电磁换 向阀42、节流阀44、第一溢流阀46、第二溢流阀49、液压泵 45、过

滤器 47、第一油箱 48、第二油箱 50及第三油箱 511组成 ，所述二位三通电磁换 向

阀42分别连接快换接头 32、节流阀44及经第二溢流阀49连接第三油箱 511 ，所述

节流阀44经第一溢流阀46连接第二油箱 50、经液压泵 45连接过滤器 47，过滤器 4

7连接第一油箱 48。

[72] 本实施例 7的工作原理如下：

[73] 1.根据需要分别调节外置调压机构 403 中的第一、第二溢流阀46、49压力 ，通过

控制进油和 出油压力来控制单活塞杆液压缸组件 5的初始压力和工作压力；

[74] 2 .当冲床滑块在"上死点"位置吋 ，二位三通电磁换 向阀42控制进油阀通 出油阀

闭；



[75] 3 .当冲床滑块开始向下运动工作行程吋，二位三通电磁换向阀42控制进油阀闭

出油阀通，随着模具逐渐闭合产生的压料力使压卸料板2向下运动，单活塞杆液

压缸组件5的活塞将其中的液压油通过管道组件3 1和二位三通电磁换向阀42压入

到出油管道，如超过预设工作压力则经第二溢流阀49流入第三油箱5 11中；

[76] 4 .当冲床滑块向下运动到"下死点"位置吋，模具完全闭合，二位三通电磁换向

阀42控制进油阀闭出油阀通；

[77] 5 .当冲床滑块向上运动回程吋，模具逐渐分开，二位三通电磁换向阀42控制进

油阀闭和出油阀通，由于没有液压油压入单活塞杆液压缸组件5中，压卸料板2

基本保持模具闭合吋的状态；

[78] 6 .当冲床滑块向上回到"上死点"位置吋，二位三通电磁换向阀42控制进油阀通

出油阀闭，进油管里的液压油通过二位三通电磁换向阀42压入单活塞杆液压缸

组件5中，推动活塞杆和压卸料板2向上运动，使模具产生卸料力并完成卸料。

[79] 如图9-1 和9-2 所示，本发明的顶杆9 1的上端设有多边形盲孔911 ，柱体912 的下

端设有圆柱螺纹913 ，其一端通过螺纹安装在模具里的压卸料板200 上，另一端

作用于本发明的压卸料板2，起传导压卸料力的作用；其安装方式见图15。

[80] 如图10-1 、 10-2 所示，本发明的A型支撑柱3为圆柱体结构，所述A型支撑柱3内

设有第一螺纹孔 3 0 1。第一螺栓4通过第一螺纹孔301将A型支撑柱3紧固连接在基

座 1上。

[81] 如图10-3 、 10-4 所示，本发明的B型支撑柱9为圆柱阶梯结构，在轴心上设有阶

梯型通孔901 ，在通孔901 的一端设有第二螺纹孔902 ， B型支撑柱9通过第二螺纹

孔902 与第二螺栓7螺纹连接，模具安装螺栓8穿入通孔901 内。

[82] 如图11所示，为本发明第一种模具安装螺栓的结构示意图，所述模具安装螺栓

8的上半部设有环形槽，使用吋先将模具安装螺栓8穿过 104孔，再将弹性档圏8 1

卡入模具安装螺栓8上的环形槽内，在模具安装螺栓8的下半部设有圆柱钢丝弹

簧82，该圆柱钢丝弹簧82安装在B型支撑柱9的通孔901 内。

[83] 如图12所示，为本发明第二种模具安装螺栓的结构示意图，所述模具安装螺栓

8的上半部设有盲孔，使用吋先将模具安装螺栓8穿过 104孔，无头螺丝84通过档

圏83上的螺纹孔拧入盲孔内，将档圏83紧固在模具安装螺栓8上，在模具安装螺



栓8的下半部设有圆柱钢丝弹簧82，该圆柱钢丝弹簧82安装在B型支撑柱9的通孔

901 内。

[84] 如图13所示，为本发明第三种模具安装螺栓的结构示意图，所述模具安装螺栓

8的上半部设有径向孔，使用吋先将模具安装螺栓8穿过 104孔，再将弹性卷销85

穿过所述径向孔，在模具安装螺栓8的下半部设有圆柱钢丝弹簧82，该该圆柱钢

丝弹簧82安装在B型支撑柱9的通孔901 内。

[85] 如图14-1 、 14-2所示，本发明A 、B型支撑柱的网格状置放结构，其结构特征为

一端安装在基座 1上，另一端穿过压卸料板2的对应孔，置放方式呈网格状分布

[86] 如图15、 16所示，通过模具安装螺栓8将冲压模具卸压料装置紧固安装在上模

座上，与新型冲压模具形成一个整体，安装在冲床上。

[87] 在新型冲压模具里不再设置压卸料功能，模具上模的模具压卸料板200 与本发

明的压卸料板2之间通过顶杆9 1传导压卸料力。

[88] 如图17所示，为本发明在冲床下极限位置模具闭合状态吋的示意图。

[89] 如图18所示，为本发明紧固安装在新型弯曲模具下模的示意图。将本发明倒置

，再将根据本发明设计的新型弯曲模具通过定位销 10和模具安装螺栓8安装在本

发明上，连接成一体，再安装在冲床上。新型弯曲模具下模的模具压卸料板200

与本发明的压卸料板2之间通过顶杆9 1传导压卸料力。

[90] 如图19所示，为本发明安装在中大型的新型冲压模具上的连接示意图。对于中

大型的新型冲压模具，如250T 以上冲床上使用的模具，为了对应不同大小的模

具，减轻本发明的单个重量，方便使用、安装及存放，本发明进行了模块式优

化组合设计。

[91] 本发明将传统冲压模具的压卸料功能分离出来，作为一种独立外置式的冲压模

具压卸料装置。独立于模具外的该装置有足够的空间安装具备压卸料功能的弹

性或压力元件，本发明替代传统冲压模具的压卸料功能，与新型冲压模具配合

使用，既能保证传统冲压模具的正常功能，又能有效地解决传统冲压模具经常

遇到的由于压卸料力不足而导致的卸料困难、产品变形、毛刺大和产品尺寸不

稳定等一系列问题，还可以使传统冲压模具的设计简化、重量减轻、制造周期



缩短和制造成本降低等，本发明可根据冲床吨位大小设计成标准产品系列，对

于同一吨位规格的冲床，对应的本发明可以与不同的新型冲压模具配合使用。

本发明与新型冲压模具间易装卸，不会随着新型冲压模具的报废而报废，可以

长期重复使用。



权 利 要 求 书

一 种 冲 压 模 具 卸 压 卸 料 装 置 ， 包 括 基 座 （1) 、 压 卸 料 板 （2) 、 A

型 支 撑 柱 （3) 、 第 一 螺 栓 （4) 、 弹 性 或 压 力 元 件 （5) 、 卸 料 螺

栓 （6) 、 第 二 螺 栓 （7 ) 、 模 具 安 装 螺 栓 （8) 、 B 型 支 撑 柱 （9)

、 定 位 销 （10) 、 圆 导 柱 （11) 、 第 三 螺 栓 （60) 、 外 支 撑 框 （6

2 ) 和 方 导 柱 （201) ， 所 述 压 卸 料 板 （2) 连 接 基 座 （1) ， 其 特

征 在 于 ： 所 述 压 卸 料 板 （2) 与 基 座 （1) 通 过 卸 料 螺 栓 （6) 活 动

连 接 ， 压 卸 料 板 （2) 工 作 吋 沿 卸 料 螺 栓 （6) 轴 向 往 复 运 动 ， 所

述 压 卸 料 板 （2) 与 基 座 （1) 之 间 设 有 弹 性 或 压 力 元 件 （5) ， 所

述 A 型 支 撑 柱 （3) 、 B 型 支 撑 柱 （9) 、 圆 导 柱 （11) 和 方 导 柱 （

201) 的 一 端 紧 固 连 接 在 基 座 （1) 上 ， 另 一 端 穿 过 压 卸 料 板 （2)

上 的 对 应 孔 ， 所 述 模 具 安 装 螺 栓 (8) 内 置 在 基 座 （1) 和 B 型 支 撑

柱 （9) 的 中 轴 孔 内 ， 可 向 下 运 动 和 旋 转 ， 工 作 吋 将 冲 压 模 具 卸 压

卸 料 装 置 紧 固 安 装 在 模 具 上 ， 所 述 弹 性 或 压 力 元 件 （5) 为 橡 胶 、

优 力 胶 、 金 属 类 弹 簧 、 氮 气 弹 簧 、 单 活 塞 杆 气 压 缸 组 件 或 单 活 塞

杆 液 压 缸 组 件 ， 所 述 A 型 支 撑 柱 （3) 与 B 型 支 撑 柱 （9) 呈 网 格 状

分 布 安 装 在 基 座 （1) 上 ， 所 述 外 支 撑 框 （62) 是 长 方 体 型 ， 设 在

压 卸 料 板 2 ) 的 外 围 ， 所 述 基 座 （1) 上 设 有 吊 装 螺 孔 （12) ，

根 据 权 利 要 求 1所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 基

座 （1) 上 依 次 设 有 第 一 孔 （101) 、 第 二 孔 （102) 、 第 三 螺 纹 孔

(103) 、 第 四 孔 （104) 、 第 五 孔 （105) 及 第 十 二 孔 （61) ， 压

卸 料 板 （2) 上 依 次 设 有 第 六 孔 （106) 、 第 七 孔 （107) 、 第 八 孔

(108) 、 第 九 孔 （109) 、 第 十 孔 （110) 及 导 向 槽 （301) ， 所

述 第 一 螺 栓 （4) 穿 过 第 二 孔 （102) 与 A 形 支 撑 柱 子 （3) 的 中 轴

螺 纹 孔 紧 固 连 接 ， A 型 支 撑 柱 （3) 的 上 端 连 接 在 基 座 1上 ， 其 下 端

穿 过 第 六 孔 （106) ， 所 述 卸 料 螺 栓 （6) 穿 过 第 七 孔 （107) ， 其

螺 纹 端 紧 固 连 接 在 第 三 螺 纹 孔 （103) 内 ， 所 述 模 具 安 装 螺 栓 （8



) 的 上 端 设 在 第 四 孔 （104) 内 ， 其 下 端 设 在 B 型 支 撑 柱 （9) 的 中

轴 孔 内 ， 其 中 上 端 装 有 档 圏 ， 其 整 体 被 设 置 在 B 型 支 撑 柱 （9) 中

轴 孔 内 的 圆 柱 形 钢 丝 压 缩 弹 簧 （82) 顶 起 ， 其 上 端 受 压 吋 整 体 向

下 移 动 ， 绕 轴 向 正 反 向 旋 转 ， 将 冲 压 模 具 卸 压 卸 料 装 置 与 模 具 安

装 为 一 体 及 卸 开 ； 所 述 B 型 支 撑 柱 （9) 的 上 端 与 基 座 （1) 的 下 表

面 通 过 第 二 螺 栓 （7) 紧 固 连 接 ， 其 下 端 穿 过 第 八 孔 （108) ， 所

述 圆 导 柱 （11) 一 端 固 定 安 装 在 基 座 （1) 上 第 五 孔 （105) 里 ，

另 一 端 穿 过 压 卸 料 板 （2) 上 的 第 十 孔 （110) ， 所 述 第 三 螺 栓 （6

0 ) 的 上 端 设 在 第 十 二 孔 （61) 内 ， 其 下 端 与 外 支 撑 框 （62) 的 螺

纹 孔 紧 固 连 接 ， 所 述 方 导 柱 （201) — 端 固 定 安 装 在 基 座 （1) 上

第 一 孔 （101) 里 ， 另 一 端 穿 过 压 卸 料 板 （2) 侧 边 上 的 导 向 槽 （3

01) ， 所 述 定 位 销 （10) 连 接 固 定 在 第 九 孔 （109) 内 。

根 据 权 利 要 求 2所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 基

座 （1) 、 压 卸 料 板 （2) 或 基 座 （1) 和 压 卸 料 板 （2) 上 开 有 盲

孔 （111) ， 所 述 弹 性 或 压 力 元 件 （5) 的 一 端 设 或 两 端 设 在 盲 孔

(111) 内 。

根 据 权 利 要 求 1所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 弹

性 或 压 力 元 件 （5) 为 单 活 塞 杆 气 压 缸 组 件 （5) ， 所 述 单 活 塞 杆

气 压 缸 组 件 （5) 通 过 第 三 螺 栓 （51) 紧 固 连 接 在 基 座 （1) 上 ，

所 述 单 活 塞 杆 气 压 缸 组 件 （5) 连 接 设 在 基 座 （1) 上 的 管 道 组 件

(31) ， 所 述 管 道 组 件 （31) 连 接 外 置 调 压 机 构 （40、 401) 的 快

换 接 头 (32) 。

根 据 权 利 要 求 4所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 外

置 调 压 机 构 （40) 由 快 换 接 头 （32) 、 储 气 罐 （33) 、 安 全 阀 （3

4 ) 、 第 一 调 压 阀 （35) 、 气 泵 （36) 、 第 一 计 数 表 （37) 及 阀 门

(38) 组 成 ， 所 述 快 换 接 头 （32) 连 接 储 气 罐 （33) ， 储 气 罐 （3

3 ) 分 别 连 接 安 全 阀 （34) 及 阀 门 （38) ， 储 气 泵 （33) 连 接 第 一

调 压 阀 （35) ， 第 一 调 压 阀 （35) 连 接 气 泵 （36) ， 所 述 第 一 调



压 阀 （35) 连 接 第 一 计 数 表 （37) 。

根 据 权 利 要 求 4 所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 外

置 调 压 机 构 （401) 由 快 换 接 头 （32) 、 二 位 三 通 电 磁 换 向 阀 （42

) 、 储 气 罐 （33) 、 安 全 阀 （34) 、 阀 门 （38) 、 第 一 调 压 阀 （3

5 ) 、 第 二 调 压 阀 （39) 、 气 泵 （36) 、 第 一 计 数 表 （37) 、 第 二

计 数 表 （371) 及 消 音 排 气 装 置 （41) 组 成 ， 所 述 二 位 三 通 电 磁 换

向 阀 （42) 分 别 连 接 快 换 接 头 （32) 、 储 气 罐 （33) 及 经 第 二 调

压 阀 （39) 连 接 消 音 排 气 装 置 （41) ， 储 气 罐 （33) 分 别 连 接 安

全 阀 （34) 、 阀 门 （38) 及 经 第 一 调 压 阀 （35) 连 接 气 泵 （36)

， 所 述 第 一 调 压 阀 （35) 连 接 第 一 计 数 表 （37) ， 第 二 计 数 表 （3

71) 连 接 第 二 调 压 阀 （39) 。

根 据 权 利 要 求 1所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 弹

性 或 压 力 元 件 （5) 为 单 活 塞 杆 液 压 缸 组 件 （5) ， 所 述 单 活 塞 杆

液 压 缸 组 件 （5) 通 过 第 三 螺 栓 （51) 紧 固 连 接 在 基 座 （1) 上 ，

所 述 单 活 塞 杆 液 压 缸 组 件 （5) 连 接 设 在 基 座 （1) 上 的 管 道 组 件

(31) ， 所 述 管 道 组 件 （31) 连 接 外 置 调 压 机 构 （402 、 403) 的

快 换 接 头 (32) 。

根 据 权 利 要 求 7 所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 外

置 调 压 机 构 （402) 由 快 换 接 头 （32) 、 增 压 器 （43) 、 储 气 罐 (

33) 、 安 全 阀 （34) 、 阀 门 （38) 、 第 一 调 压 阀 （35) 、 第 一 计

数 表 （37) 及 气 泵 （36) 组 成 ， 所 述 增 压 器 （43) 连 接 快 换 接 头

(32) 和 储 气 罐 （33) , 储 气 罐 （33) 分 别 连 接 安 全 阀 （34) 、

阀 门 （38) 及 经 第 一 调 压 阀 （35) 连 接 气 泵 （36) ， 所 述 第 一 计

数 表 （37) 连 接 第 一 调 压 阀 （35) 。

根 据 权 利 要 求 7 所 述 的 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 外

置 调 压 机 构 （403) 由 快 换 接 头 （32) 、 二 位 三 通 电 磁 换 向 阀 （42

) 、 节 流 阀 （44) 、 第 一 溢 流 阀 （46) 、 第 二 溢 流 阀 （49) 、 液

压 泵 （45) 、 过 滤 器 （47) 、 第 一 油 箱 （48) 、 第 二 油 箱 （50)



及 第 三 油 箱 （511) 组 成 ， 所 述 二 位 三 通 电 磁 换 向 阀 （42) 分 别 连

接 快 换 接 头 （32) 、 节 流 阀 （44) 及 经 第 二 溢 流 阀 （49) 连 接 第

三 油 箱 （511) ， 所 述 节 流 阀 （44) 经 第 一 溢 流 阀 （46) 连 接 第 二

油 箱 （50) 、 经 液 压 泵 （4 5 ) 连 接 过 滤 器 (47) ， 过 滤 器 (47)

连 接 第 一 油 箱 (48) 。

[权 利 要 求 10] — 种 用 于 冲 压 模 具 压 卸 料 装 置 的 顶 杆 ， 其 特 征 在 于 ： 所 述 顶 杆 （9

1 ) 是 柱 体 ， 一 端 为 多 边 形 盲 孔 ， 另 一 端 为 阶 梯 轴 上 设 圆 柱 螺 纹 。
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