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前言

　　本书是以高职高专人才培养的要求为指导思想，根据模具技术发展对工程技术应用型人才的实际
要求，在总结近几年模具设计与制造专业的教学改革经验的基础上编写的。
　　本书集冲压和塑料成型设备于一体，主要包括常用的有代表性的机械设备，兼顾部分先进的成型
设备，重点介绍设备的工作原理、结构、特性、选用等内容。
编写力求做到通俗易懂、图文并茂，每章后附有习题，便于教学与自学。
　　全书共6章，第1章主要介绍了冲压与塑料成型的地位及发展概况，第2章主要介绍了曲柄压力机、
离合和制动器、机身、传动系统、压力机的选择与使用，第3章主要介绍了拉深压力机、板料多工位
压力机、螺旋压力机、精冲压力机、高速压力机、数控步冲压力机和数控液压折弯机，第4章主要介
绍了液压机的工作原理、特点、分类与应用以及双动拉深液压机、冲压液压机、液压板料折弯机和塑
料制品液压机，第5章主要介绍了塑料挤出机的特点、结构、控制、挤出成型辅机以及部分挤出机的
简介，第6章主要介绍了塑料注射成型机的分类、规格、工作过程、技术参数、结构、使用与维护以
及部分塑料成型机的简介。
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内容概要

　　本书共6章，主要论述曲柄压力机和其他压力机、液压机、塑料挤出机、塑料注射机的工作原理
、结构、特点及应用，对数控冲压与塑料成型设备进行了较具体的叙述，同时对设备液压和电器控制
系统，设备与模具的关系，设备的正确选用、维护和使用作了重点介绍。
为突出实用性，《冲压与塑料成型设备》提供了大量的技术数据和插图。

　　本书可作为高职高专学校的教材，也可供从事模具设计及冲压和塑压工艺的工程科技人员参考。
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章节摘录

　　2．2．3连杆结构及装模高度调节机构　　连杆是曲柄滑块机构中的重要构件，连杆将曲柄和滑块
连接在一起，并通过其运动将曲柄的旋转运动转变为滑块的直线往复运动，在这个过程中，连杆相对
于曲柄转动而相对于滑块摆动。
因此，连杆和曲柄及滑块都必须是铰接。
　　为适应不同闭合高度模具的安装，一般压力机都通过连杆长度的调节或连杆与滑块的连接件的调
节，实现滑块位置的上下调整，以达到调节装模高度的目的。
调节方式分为手动调节和机动调节两种。
手动调节适用于小型压力机，大、中型压力机则采用机动调节。
　　以下介绍几种连杆结构形式及装模高度的调节方法。
　　1．球头式连杆　　如图2．12所示，连杆不是一个整体，而是由连杆体7和调节螺杆6所组成。
调节螺杆下部的球头与滑块2连接，连杆体上部的轴瓦与曲轴9连接。
用扳手转动调节螺杆，即可调节连杆长度。
为了防止装模高度在冲压过程中因松动而改变，设有锁紧装置，它由锁紧块11及锁紧螺钉10组成（也
有在螺杆上加防松螺母的）。
调节时先旋转锁紧螺钉，使锁紧块松开，再将连杆调至需要的长度，然后，拧紧锁紧螺钉，使锁紧块
压紧调节螺杆，以防松动。
　　如图2．17所示也是球头连杆，与前者不同的是，它的装模高度采用机动调节。
在调节螺杆的球头侧面有两个销，拨块5上的两个叉口插在销上。
当电动机2驱动蜗杆1、蜗轮4旋转时，蜗轮便带动拨块旋转，拨块则通过两个销带动调节螺杆转动，即
可调节装模高度。
　　球头式连杆结构较紧凑，压力机高度可以降低，但连杆的调节螺杆容易弯曲，且球头加工也较困
难。
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