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一、引言 1

吸塑一体机广泛用于加工吸塑片材，可完成连续自

动送料、热成型、冲切、收料等工序，加工效率高，深

受用户青睐。其裁断机工位安装有裁切刀模，用于裁切

成型好的片料，裁切后的产品质量对片料的裁切精度及

刀模位置要求比较高，且刀模重量比较重。传统安装或

更换刀模方式常采用人工辅助推车将模具放置在裁断机

工位下台面上，往往不能一步到位的将上下刀模与产

品对准，需常常通过人工多次观察、微调刀模位置。因

刀模较重，微调移动困难，对好刀模之后，还需人工进

行螺丝锁紧，将刀模固定在工作台面上。其安装费时费

力，劳动强度高，且不易校对，影响一体机的整体效

率。

为改善此问题，本文论述了一种自动调整锁模装

置，可通过电气控制，自动微调模具位置，自动气动

锁紧模具，解决了人工调整、锁模费时费力问题，降
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低了劳动强度，提高了裁断机工位的自动化程度及工

作效率。

二、自动调整锁模装置

本自动调整锁模装置结构见图 1，装置整体成组

安装在裁断机工位上，将模具放在裁断机工作台面上，

可通过电气控制，实现对模具自动微量调整、对正产

品，自动气动夹紧模具，操作方便快捷，实现快速更

换模具功能，提高了裁断机工位的自动化程度及工作

效率。

1. 锁模装置结构

自动调整锁模装置包括 1 底板、2 夹紧机构、3 驱动

机构、4 调节机构。2 夹紧机构安装于 1 底板，两侧各安

装一套；3 驱动机构安装于 1 底板；4 调节机构通过螺杆

传动副与 3 驱动机构连接，3 驱动机构驱动螺杆副转动，

带动 4 调节机构沿导杆水平移动，4 调节结构伸缩杆可卡

入模具凹槽内，从而带动模具移动，实现模具调节。2 夹

紧机构由气缸控制夹紧块铰接转动，利用杠杆结构原理，

实现打开或夹紧模具。4 调节机构采用压簧结构，楔面顶

出伸缩杆连接模具。装置整体占用空间小，夹紧分布两

侧，受力均匀，中间合理布局传动，结构紧凑，安装调
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整简单方便。

图1　自动调整锁模装置示意图

2 夹紧机构（见图 2）由 21 夹紧块、22 气缸组、23

气缸座，24 销轴构成。共 2 个夹紧组，分布在底板两侧，

21 夹紧块通过 24 销轴固定在 1 底板上，23 气缸座固定在

1 底板上，22 气缸组与 21 夹紧块、23 气缸座固定连接，

气缸往复运动时，可与 21 夹紧块通过销轴连接旋转，与

23 气缸座固定销轴连接旋转。当 22 气缸组缩回时，带动

21 夹紧块摆动向上倾斜，模具处于松开状态，当 22 气缸

组伸出时，带动 21 夹紧块摆动向下倾斜，21 夹紧块夹紧

模具底板，模具处于锁紧状态。通过 22 气缸组往复运动

带动 21 夹紧块摆动，实现模具的夹紧和松开，方便模具

锁紧固定，达到提高模具安装调节锁紧的效果。此机构

结构简单，通过气缸及杠杆结构原理实现夹紧、放松功

能，替代手动锁紧，降低劳动强度，性价比高。

图2　夹紧机构示意图

3 驱动机构（见图 3）由 31 电机减速机组、32 减速机

固定板，33 螺杆传动副、34 导杆（安装 2 个）、35 传动固

定板构成。驱动机构通过 32 减速机固定板、35 传动固定

板安装在 1 底板上，33 螺杆传动副通过轴承安装在 35 传

动固定板，31 电机减速机组与 33 螺杆传动副直连，保证

传动精度。34 导杆通过导套与 4 调节机构连接，33 螺杆

传动副通过螺母套与 4 调节机构连接，当螺杆副旋转时，

螺母套作水平运动。即当 31 电机减速机组输出动力，驱

动 33 螺杆传动副正转或者反转，通过螺母套带动 4 调节

机构在 34 导杆上平稳水平移动，4 调节结构伸缩杆伸出

与模具连接，从而达到精准调整模具位置效果。此机构

动力采用减速机调速，可减小输入动力，获得合理的速

度，采用导杆导向，保证运行平稳，与螺杆传动副直连，

整体传动链短，位置精度高。

图3　驱动机构示意图

4 调节机构由 41 移动座、42 伸缩杆、43 压簧组、44

楔块手柄构成，其中 43 压簧组由弹簧和伸缩杆套筒组成

（见结构图，未标注序号），42 伸缩杆由弹簧作用，在伸

缩杆套筒内移动；44 楔块手柄工作面为楔面结构，可顶

出伸缩杆移动。调节机构通过 41 移动座与 33 螺杆传动副

连接在 3 驱动机构上。42 伸缩杆通过 43 压簧组在 41 移动

座上可做伸缩移动，初始状态，通过压簧将 42 伸缩杆压

入 41 移动座内，44 楔块手柄在 41 移动座槽内通过饺轴转

动，工作时，44 楔块手柄楔面，将 42 伸缩杆顶出移动座，

伸缩杆伸出移动座，可卡入模具卡槽内，使调节结构与

模具成为一体，一起移动。

调节模具位置时，44 楔块手柄楔面顶压 42 伸缩杆向

模具安装板的凹槽移动，42 伸缩杆在 41 移动座内向前移

动；直至顶在模具安装板的凹槽内，然后 41 移动座沿 34

导杆在 33 螺杆传动副上移动，带动模具一起移动，直至

调节好模具安装板的位置。驱动机构不工作时，44 楔块

手柄升起，在 43 压簧组作用下，42 伸缩杆回到初始位置，

即伸缩杆的一端从模具安装板的凹槽中退出。本机构中，

通过 44 楔块手柄和 43 压簧组实现 42 伸缩杆的前后移动，

而 42 伸缩杆通过模具安装板的凹槽实现限位连接，操作

简单。此机构机构新颖，连接方式巧妙，无需其他夹持

装置连接，通用性高，达到提高裁断机工位锁模装置通

用性的效果。

图4　调节机构示意图
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2. 工作原理

模具调整锁紧：裁断机工位安装或更换模具时，需

要将模具微调对正产品，已保证裁切产品的质量。本装

置替代人工实现自动调整锁紧模具，首先确保 2 夹紧机

构中 22 气缸组处于收缩状态，此时夹紧块向上倾斜，处

于模具打开打开状态。再将 44 楔块手柄搬到竖起方向，

使 42 伸缩杆在 43 压簧组作用下，处于收缩移动座内状

态。将模具利用辅助工具放置在裁断机工位工作台面上，

在启动控制，由 31 电机减速机组输出动力，驱动 33 螺

杆传动副转动，带动 4 调整机构在导杆上平稳移动，当

42 伸缩杆与模具槽口对正时，将 44 楔块手柄搬到水平位

置，42 伸缩杆被 44 楔块手柄楔面顶出，并卡在模具槽

口，使调节机构与模具相对固定，此时驱动机构驱动 33

螺杆传动副转动，带动调节机构移动，从而拖动模具移

动。通过观察，模具移动至理想位置与产品对正后，控

制 2 夹紧机构中 22 气缸组伸出，带动 21 夹紧块摆动向下

倾斜，锁紧模具，模具调整锁紧完成。整体动作自动控

制完成，只需人工观察位置，较传统人工调整，降低了

劳动强度，大大提高了工作效率。

3. 锁模装置主要特点及优点

锁模装置主要特点：（1）装置由底板、夹紧机构、

驱动机构、调节机构组成，各结构相互连接，实现模具

自动调整、气动锁紧功能。锁模装置成组安装在底板上，

通过底板整体安装在裁断机工位上，安装方便快捷，设

计时考虑通用性，锁模装置安装成组，可模块化直接加

装在老设备上，实现老设备升级，通用性强；（2）夹紧

机构采用气动驱动，杠杆结构原理带动夹紧块摆动，实

现模具夹紧、放松功能，结构原理简单，为满足行程，

有效利用安装空间，可选用大缸径薄型气缸；（3）驱动

机构采用减速机直连螺杆传动副，整体传动链短，位置

精度高。同时可减小输入动力，获得合理的速度，采用

导杆导向，保证运行平稳；（4）调节机构结构较新颖，

连接方式巧妙，利用压簧结构及楔面顶块控制伸缩杆动

作，无需其他夹持装置连接，操作简单。

锁模装置主要优点：（1）裁断机工位安装此自动

调整装置进行更换调整模具，要比传统手动调整节约 5

倍以上时间，极大提高工作效率，且降低了劳动强度。

（2）此锁模装置驱动结构、调节机构、锁紧机构布局紧

凑，占用空间小，整体安装在裁断机上，更换维修方便

快捷。（3）驱动采用螺杆传动，导杆导向，整体运行平

稳可靠。（4）整体结构新颖，连接方式巧妙，无需其他

夹持装置连接，操作简单。（5）此锁模装置通用性强，

可批量生产，制造成本低，性价比高。

三、结束语

裁断机工位是吸塑一体机重要组成环节，其裁切精

度直接影响产品质量，因而裁断机工位的模具调整极其

重要，其调整速度也影响整机的效率，本自动调整锁模

装置的成功设计，替代了人工操作，降低了劳动强度，

大大提升了一体机的自动化程度及加工效率，可推动一

体机设备的整体发展。

本装置设计新颖，结构稳定，经实践证明，完全满

足吸塑一体机裁断工位模具自动调整需求，目前，此装

置已入使用，应用情况良好，降低了劳动强度，提高了

裁断机工位的自动化程度及工作效率，具有一定的推广

价值。
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