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(57)摘要

本发明涉及铝合金板材冲压加工设备技术

领域，公开了节能型电加热式铝合金板材冲压装

置，包括加热导料座板单元和固定安装在加热导

料座板单元上的冲压上模架单元，且在加热导料

座板单元上还设置有退料下模单元，转动螺纹连

接在螺纹孔块内的螺杆使得螺杆在螺纹孔块内

移动从而实现圆夹板带动环板移动，调节连接套

管套接在连接轴上的长度，改变斜柱体与接触块

的位置，斜柱体在转动时靠近连接套管处的旋转

半径小，远离连接套管处的旋转半径大，将斜柱

体靠近连接套管处调节到与接触块接触时，对接

触块的下压行程小，将斜柱体远离连接套管处调

节到与接触块接触时，对接触块的下压行程大，

便于对上模冲压件冲压行程进行调节。

权利要求书2页  说明书6页  附图8页

CN 115007725 A

2022.09.06

CN
 1
15
00
77
25
 A



1.一种节能型电加热式铝合金板材冲压装置，包括加热导料座板单元（1）和固定安装

在加热导料座板单元（1）上的冲压上模架单元（2），且在加热导料座板单元（1）上还设置有

退料下模单元（3），其特征在于：所述加热导料座板单元（1）包括固定基板（11）和固定安装

在固定基板（11）上端面一端的铝板加热件（12）；

所述冲压上模架单元（2）包括固定安装在固定基板（11）上的支撑架座（21）和安装在支

撑架座（21）上端的驱动件（22），并在支撑架座（21）上固定设置套环调节座件（23），且在套

环调节座件（23）的环套内插接安装斜柱接触件（24），斜柱接触件（24）的一端套装在驱动件

（22）的输出端上，在支撑架座（21）上还固定安装有上模冲压件（25），上模冲压件（25）的上

端与斜柱接触件（24）接触；

所述退料下模单元（3）包括固定焊接在固定基板（11）上端面的下模块（31）和一端连接

在下模块（31）侧面的气动退料件（32），下模块（31）的内部开设退料槽位（311），且在下模块

（31）的上端面开设冲压位（312），冲压位（312）与退料槽位（311）连通，气动退料件（32）包括

固定焊接在支撑架座（21）上的直角真空腔管件（321）和活动密封插接安装在直角真空腔管

件（321）上端的第一活塞柱件（322），在直角真空腔管件（321）的下端活动密封插接安装有

第二活塞柱件（323），且直角真空腔管件（321）的上端固定焊接在支撑架座（21）上。

2.根据权利要求1所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述铝板

加热件（12）包括固定安装在固定基板（11）上的电阻丝加热器（121）和固定安装在固定基板

（11）上的加热罩壳（122），并在加热罩壳（122）内设置导料辊（123），电阻丝加热器（121）的

加热电阻丝设置在加热罩壳（122）内部上端。

3.根据权利要求1所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述支撑

架座（21）包括固定安装在固定基板（11）上的支撑板（211）和固定焊接在支撑板（211）上端

一侧的横基板（212），并在横基板（212）和支撑板（211）之间固定焊接加固肋板（213）。

4.根据权利要求3所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述驱动

件（22）包括固定安装在横基板（212）上的电机安装板座（221）和固定安装在电机安装板座

（221）一侧的驱动电机（222），驱动电机（222）输出端贯穿电机安装板座（221），并在驱动电

机（222）的输出端上固定设置凸轮（223），且在驱动电机（222）的输出端的一端固定焊接连

接轴（224），并在连接轴（224）的侧面设置限位卡条块（206）。

5.根据权利要求4所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述套环

调节座件（23）包括固定焊接在横基板（212）上的支撑件（231）和螺纹连接在支撑件（231）上

的螺杆调节件（232）；

支撑件（231）包括固定焊接在横基板（212）上的套环撑块（201）和固定焊接在套环撑块

（201）上端的螺纹孔块（202）；

螺杆调节件（232）包括螺纹连接在螺纹孔块（202）内的螺杆（203）和固定焊接在螺杆

（203）一端的圆夹板（204），并在螺杆（203）的另一端固定焊接挡头（205）。

6.根据权利要求5所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述斜柱

接触件（24）包括活动插接在套环撑块（201）套口内的连接套管（241）和固定焊接在连接套

管（241）一端的斜柱体（242），斜柱体（242）的倾向端方向与凸轮（223）的凸出端方向相反，

并在连接套管（241）的另一端固定焊接环板（243），且环板（243）设置在圆夹板（204）之间，

连接套管（241）活动套接在连接轴（224）上，在连接套管（241）的内壁开设限位槽道（244），

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 115007725 A

2



且限位槽道（244）与限位卡条块（206）相匹配，限位卡条块（206）活动卡合连接在限位槽道

（244）内。

7.根据权利要求6所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述上模

冲压件（25）包括固定焊接在横基板（212）上的横架杆（251）和活动插接安装在横架杆（251）

一端孔内的导柱（252），导柱（252）的下端固定焊接上模头（253），导柱（252）的上端固定焊

接接触块（254），并在导柱（252）上套装第一复位弹簧（255），第一复位弹簧（255）的一端固

定焊接在接触块（254）上，另一端固定焊接在横架杆（251）上；

导柱（252）的侧面开设有定位凹槽轨（208），横架杆（251）的插孔内壁设置有定位凸条

（207），定位凸条（207）活动卡合在定位凹槽轨（208）内。

8.根据权利要求4所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述直角

真空腔管件（321）包括固定焊接在横基板（212）上的竖腔管（301）和固定焊接在竖腔管

（301）下端的连接腔块（302），在连接腔块（302）的一侧固定焊接横腔管（303），竖腔管（301）

的上端贯穿横基板（212），连接腔块（302）分别与竖腔管（301）和横腔管（303）连通。

9.根据权利要求8所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述第一

活塞柱件（322）包括活动插接在竖腔管（301）内的第一移动柱（401）和固定焊接在第一移动

柱（401）上端的第一挡板（402），并在第一挡板（402）上端面上固定焊接接触球头（403），在

第一移动柱（401）上套装第二复位弹簧（404），第二复位弹簧（404）的一端固定焊接在第一

挡板（402）上，另一端固定焊接在横基板（212）上，在第一移动柱（401）的下端固定设置第一

橡胶密封块（405），第一橡胶密封块（405）设置在竖腔管（301）内。

10.根据权利要求8所述的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，其特征在于：所述第

二活塞柱件（323）包括活动插接在横腔管（303）内的第二移动柱（501）和固定焊接在第二移

动柱（501）一端的第二挡板（502），在第二挡板（502）上固定焊接推柱（503），推柱（503）的另

一端贯穿进下模块（31）开设的退料槽位（311）内，且在推柱（503）上焊接推板（504），推板

（504）设置在退料槽位（311）内，在推柱（503）上还套装有第三复位弹簧（505），第三复位弹

簧（505）的一端固定焊接在第二挡板（502）上，另一端固定焊接在下模块（31）的侧面，第二

移动柱（501）的另一端固定设置有第二橡胶密封块（506），第二橡胶密封块（506）设置在横

腔管（303）内。
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节能型电加热式铝合金板材冲压装置

技术领域

[0001] 本发明涉及铝合金板材冲压加工设备技术领域，具体为节能型电加热式铝合金板

材冲压装置。

背景技术

[0002] 热轧是指在金属再结晶温度以上进行的轧制，热轧时金属塑性高，变形抗力低，大

大减少了金属变形的能量消耗。热轧能改善金属及合金的加工工艺性能，即将铸造状态的

粗大晶粒破碎，显着裂纹愈合，减少或消除铸造缺陷，将铸态组织转变为变形组织，提高合

金的加工性能。

[0003] 公开号为CN111774465B的中国发明专利公开了一种电加热式铝合金板材冲压装

置，涉及热冲压领域。该电加热式铝合金板材冲压装置，包括底板，所述底板的上表面后方

固定安装有进料机构，底板的上表面位于进料机构的前方固定安装有加热机构，底板的上

表面位于加热机构的前方固定安装有压动机构，压动机构与加热机构固定连接。

[0004] 上述节能型电加热式铝合金板材冲压装置在进行使用时，通过连接垫的内部开设

有转动槽，转动槽的内部转动连接有环块，环块与螺纹轴固定连接，螺纹轴的内部开设有滑

槽，方轴滑动连接在滑槽的内部，通过这样的设置能够保证螺纹轴旋转的同时能够有向下

移动进而实现挤压，但螺纹轴的冲压行程距离不能够进行调节，只能够下压固定的行程距

离，不便于对厚度不同的铝板进行冲压加工，而传统的液压式冲压装置虽能够根据铝板厚

度进行调节液压缸伸缩端的行程距离，但液压油存在热膨胀冷缩的问题，在进行调节时易

受到温度的影响从而降低冲压精度。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供节能型电加热式铝合金板材冲压装置，方便进行调节冲压

行程距离，便于对厚度不同的铝板进行冲压加工，且方便进行冲压退料，从而解决背景技术

中的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：节能型电加热式铝合金板材冲压装

置，包括加热导料座板单元和固定安装在加热导料座板单元上的冲压上模架单元，且在加

热导料座板单元上还设置有退料下模单元，所述加热导料座板单元包括固定基板和固定安

装在固定基板上端面一端的铝板加热件；

所述冲压上模架单元包括固定安装在固定基板上的支撑架座和安装在支撑架座

上端的驱动件，并在支撑架座上固定设置套环调节座件，且在套环调节座件的环套内插接

安装斜柱接触件，斜柱接触件的一端套装在驱动件的输出端上，在支撑架座上还固定安装

有上模冲压件，上模冲压件的上端与斜柱接触件接触；

所述退料下模单元包括固定焊接在固定基板上端面的下模块和一端连接在下模

块侧面的气动退料件，下模块的内部开设退料槽位，且在下模块的上端面开设冲压位，冲压

位与退料槽位连通，气动退料件包括固定焊接在支撑架座上的直角真空腔管件和活动密封
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插接安装在直角真空腔管件上端的第一活塞柱件，在直角真空腔管件的下端活动密封插接

安装有第二活塞柱件，且直角真空腔管件的上端固定焊接在支撑架座上。

[0007] 进一步地，铝板加热件包括固定安装在固定基板上的电阻丝加热器和固定安装在

固定基板上的加热罩壳，并在加热罩壳内设置导料辊，电阻丝加热器的加热电阻丝设置在

加热罩壳内部上端。

[0008] 进一步地，支撑架座包括固定安装在固定基板上的支撑板和固定焊接在支撑板上

端一侧的横基板，并在横基板和支撑板之间固定焊接加固肋板。

[0009] 进一步地，驱动件包括固定安装在横基板上的电机安装板座和固定安装在电机安

装板座一侧的驱动电机，驱动电机输出端贯穿电机安装板座，并在驱动电机的输出端上固

定设置凸轮，且在驱动电机的输出端的一端固定焊接连接轴，并在连接轴的侧面设置限位

卡条块。

[0010] 进一步地，套环调节座件包括固定焊接在横基板上的支撑件和螺纹连接在支撑件

上的螺杆调节件；

支撑件包括固定焊接在横基板上的套环撑块和固定焊接在套环撑块上端的螺纹

孔块；

螺杆调节件包括螺纹连接在螺纹孔块内的螺杆和固定焊接在螺杆一端的圆夹板，

并在螺杆的另一端固定焊接挡头。

[0011] 进一步地，斜柱接触件包括活动插接在套环撑块套口内的连接套管和固定焊接在

连接套管一端的斜柱体，斜柱体的倾向端方向与凸轮的凸出端方向相反，并在连接套管的

另一端固定焊接环板，且环板设置在圆夹板之间，连接套管活动套接在连接轴上，在连接套

管的内壁开设限位槽道，且限位槽道与限位卡条块相匹配，限位卡条块活动卡合连接在限

位槽道内。

[0012] 进一步地，上模冲压件包括固定焊接在横基板上的横架杆和活动插接安装在横架

杆一端孔内的导柱，导柱的下端固定焊接上模头，导柱的上端固定焊接接触块，并在导柱上

套装第一复位弹簧，第一复位弹簧的一端固定焊接在接触块上，另一端固定焊接在横架杆

上；

导柱的侧面开设有定位凹槽轨，横架杆的插孔内壁设置有定位凸条，定位凸条活

动卡合在定位凹槽轨内。

[0013] 进一步地，直角真空腔管件包括固定焊接在横基板上的竖腔管和固定焊接在竖腔

管下端的连接腔块，在连接腔块的一侧固定焊接横腔管，竖腔管的上端贯穿横基板，连接腔

块分别与竖腔管和横腔管连通。

[0014] 进一步地，第一活塞柱件包括活动插接在竖腔管内的第一移动柱和固定焊接在第

一移动柱上端的第一挡板，并在第一挡板上端面上固定焊接接触球头，在第一移动柱上套

装第二复位弹簧，第二复位弹簧的一端固定焊接在第一挡板上，另一端固定焊接在横基板

上，在第一移动柱的下端固定设置第一橡胶密封块，第一橡胶密封块设置在竖腔管内。

[0015] 进一步地，第二活塞柱件包括活动插接在横腔管内的第二移动柱和固定焊接在第

二移动柱一端的第二挡板，在第二挡板上固定焊接推柱，推柱的另一端贯穿进下模块开设

的退料槽位内，且在推柱上焊接推板，推板设置在退料槽位内，在推柱上还套装有第三复位

弹簧，第三复位弹簧的一端固定焊接在第二挡板上，另一端固定焊接在下模块的侧面，第二
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移动柱的另一端固定设置有第二橡胶密封块，第二橡胶密封块设置在横腔管内。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果如下：

1、本发明提供的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，将一端焊接有斜柱体的连

接套管活动插接在套环撑块套口内，且将连接套管另一端设置的环板活动设置在螺杆一端

焊接的圆夹板之间，并将连接套管活动套接在连接轴上，通过转动螺纹连接在螺纹孔块内

的螺杆使得螺杆在螺纹孔块内移动从而实现圆夹板带动环板移动，调节连接套管套接在连

接轴上的长度，改变斜柱体与接触块的位置，斜柱体在转动时靠近连接套管处的旋转半径

小，远离连接套管处的旋转半径大，当将斜柱体靠近连接套管处调节到与接触块接触时，对

接触块的下压行程小，当将斜柱体远离连接套管处调节到与接触块接触时，对接触块的下

压行程大，便于对上模冲压件冲压行程进行调节，同时将连接轴侧面设置的限位卡条块活

动卡合在连接套管的内壁开设的限位槽道内，保证连接轴带动连接套管转动，同时将环板

设置在圆夹板之间，在实现圆夹板带动环板移动的同时不影响环板的转动。

[0017] 2、本发明提供的节能型电加热式铝合金板材冲压装置，将凸轮设置在驱动电机的

输出端上，且凸轮的凸出端与斜柱体的倾向端方向相反，即当斜柱体对接触块下压时，凸轮

不对第一移动柱上端的接触球头下压，实现了冲压和退料的分别进行，当凸轮对第一移动

柱上端的接触球头下压时，第一移动柱插接在直角真空腔管件内的第一橡胶密封块在直角

真空腔管件设置的竖腔管内推动压缩真空腔部，从而实现对横腔管内第二橡胶密封块的推

动，使得第二移动柱带动推柱移动，实现推板将退料槽位内冲压下的铝板料推出的目的，方

便对冲压料进行退料，且在推柱以及第一移动柱上分别设置第三复位弹簧和第二复位弹

簧，便于在退料完成后，第二移动柱和第一移动柱完成回位。

附图说明

[0018] 图1为本发明的整体结构示意图；

图2为本发明的加热导料座板单元结构示意图；

图3为本发明的冲压上模架单元与退料下模单元连接结构示意图；

图4为本发明的冲压上模架单元结构示意图；

图5为本发明的驱动件与套环调节座件连接结构示意图；

图6为本发明的斜柱接触件结构示意图；

图7为图5中Ａ处放大图；

图8为本发明的上模冲压件结构示意图；

图9为本发明的气动退料件与下模块连接结构示意图；

图10为本发明的气动退料件截面图。

[0019] 图中：1、加热导料座板单元；11、固定基板；12、铝板加热件；121、电阻丝加热器；

122、加热罩壳；123、导料辊；2、冲压上模架单元；21、支撑架座；211、支撑板；212、横基板；

213、加固肋板；22、驱动件；221、电机安装板座；222、驱动电机；223、凸轮；224、连接轴；206、

限位卡条块；23、套环调节座件；231、支撑件；201、套环撑块；202、螺纹孔块；232、螺杆调节

件；203、螺杆；204、圆夹板；205、挡头；24、斜柱接触件；241、连接套管；242、斜柱体；243、环

板；244、限位槽道；25、上模冲压件；251、横架杆；207、定位凸条；252、导柱；208、定位凹槽

轨；253、上模头；254、接触块；255、第一复位弹簧；3、退料下模单元；31、下模块；311、退料槽
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位；312、冲压位；32、气动退料件；321、直角真空腔管件；301、竖腔管；302、连接腔块；303、横

腔管；322、第一活塞柱件；401、第一移动柱；402、第一挡板；403、接触球头；404、第二复位弹

簧；405、第一橡胶密封块；323、第二活塞柱件；501、第二移动柱；502、第二挡板；503、推柱；

504、推板；505、第三复位弹簧；506、第二橡胶密封块。

具体实施方式

[0020] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0021] 请参阅图1－图10，节能型电加热式铝合金板材冲压装置，包括加热导料座板单元

1和固定安装在加热导料座板单元1上的冲压上模架单元2，且在加热导料座板单元1上还设

置有退料下模单元3，加热导料座板单元1包括固定基板11和固定安装在固定基板11上端面

一端的铝板加热件12；

冲压上模架单元2包括固定安装在固定基板11上的支撑架座21和安装在支撑架座

21上端的驱动件22，并在支撑架座21上固定设置套环调节座件23，且在套环调节座件23的

环套内插接安装斜柱接触件24，斜柱接触件24的一端套装在驱动件22的输出端上，在支撑

架座21上还固定安装有上模冲压件25，上模冲压件25的上端与斜柱接触件24接触；

退料下模单元3包括固定焊接在固定基板11上端面的下模块31和一端连接在下模

块31侧面的气动退料件32，下模块31的内部开设退料槽位311，且在下模块31的上端面开设

冲压位312，冲压位312与退料槽位311连通，气动退料件32包括固定焊接在支撑架座21上的

直角真空腔管件321和活动密封插接安装在直角真空腔管件321上端的第一活塞柱件322，

在直角真空腔管件321的下端活动密封插接安装有第二活塞柱件323，且直角真空腔管件

321的上端固定焊接在支撑架座21上。

[0022] 铝板加热件12包括固定安装在固定基板11上的电阻丝加热器121和固定安装在固

定基板11上的加热罩壳122，并在加热罩壳122内设置导料辊123，电阻丝加热器121的加热

电阻丝设置在加热罩壳122内部上端，铝板通过前送料设备推送至铝板加热件12内进行加

热处理，加热完成后前送料设备继续推送铝板，使铝板被推送到下模块31上，铝型材在高温

下塑性高、抗力小，加之原子扩散过程加剧，伴随有完全再结晶，有利于组织的改善，加热处

理后的铝板更加便于冲压加工。

[0023] 支撑架座21包括固定安装在固定基板11上的支撑板211和固定焊接在支撑板211

上端一侧的横基板212，并在横基板212和支撑板211之间固定焊接加固肋板213。

[0024] 驱动件22包括固定安装在横基板212上的电机安装板座221和固定安装在电机安

装板座221一侧的驱动电机222，驱动电机222输出端贯穿电机安装板座221，并在驱动电机

222的输出端上固定设置凸轮223，且在驱动电机222的输出端的一端固定焊接连接轴224，

并在连接轴224的侧面设置限位卡条块206。

[0025] 套环调节座件23包括固定焊接在横基板212上的支撑件231和螺纹连接在支撑件

231上的螺杆调节件232，支撑件231包括固定焊接在横基板212上的套环撑块201和固定焊

接在套环撑块201上端的螺纹孔块202，螺杆调节件232包括螺纹连接在螺纹孔块202内的螺
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杆203和固定焊接在螺杆203一端的圆夹板204，并在螺杆203的另一端固定焊接挡头205。

[0026] 斜柱接触件24包括活动插接在套环撑块201套口内的连接套管241和固定焊接在

连接套管241一端的斜柱体242，并在连接套管241的另一端固定焊接环板243，且环板243设

置在圆夹板204之间，连接套管241活动套接在连接轴224上，在连接套管241的内壁开设限

位槽道244，且限位槽道244与限位卡条块206相匹配，限位卡条块206活动卡合连接在限位

槽道244内，将连接轴224侧面设置的限位卡条块206活动卡合在连接套管241的内壁开设的

限位槽道244内，保证连接轴224带动连接套管241转动，同时将环板243设置在圆夹板204之

间，在实现圆夹板204带动环板243移动的同时不影响环板243的转动。

[0027] 将一端焊接有斜柱体242的连接套管241活动插接在套环撑块201套口内，且将连

接套管241另一端设置的环板243活动设置在螺杆203一端焊接的圆夹板204之间，并将连接

套管241活动套接在连接轴224上，通过转动螺纹连接在螺纹孔块202内的螺杆203使得螺杆

203在螺纹孔块202内移动从而实现圆夹板204带动环板243移动，调节连接套管241套接在

连接轴224上的长度，改变斜柱体242与接触块254的位置，斜柱体242在转动时靠近连接套

管241处的旋转半径小，远离连接套管241处的旋转半径大，当将斜柱体242靠近连接套管

241处调节到与接触块254接触时，对接触块254的下压行程小，当将斜柱体242远离连接套

管241处调节到与接触块254接触时，对接触块254的下压行程大，便于对上模冲压件25冲压

行程进行调节。

[0028] 上模冲压件25包括固定焊接在横基板212上的横架杆251和活动插接安装在横架

杆251一端孔内的导柱252，导柱252的下端固定焊接上模头253，导柱252的上端固定焊接接

触块254，并在导柱252上套装第一复位弹簧255，第一复位弹簧255的一端固定焊接在接触

块254上，另一端固定焊接在横架杆251上，导柱252的侧面开设有定位凹槽轨208，横架杆

251的插孔内壁设置有定位凸条207，定位凸条207活动卡合在定位凹槽轨208内。

[0029] 直角真空腔管件321包括固定焊接在横基板212上的竖腔管301和固定焊接在竖腔

管301下端的连接腔块302，在连接腔块302的一侧固定焊接横腔管303，竖腔管301的上端贯

穿横基板212，连接腔块302分别与竖腔管301和横腔管303连通。

[0030] 第一活塞柱件322包括活动插接在竖腔管301内的第一移动柱401和固定焊接在第

一移动柱401上端的第一挡板402，并在第一挡板402上端面上固定焊接接触球头403，在第

一移动柱401上套装第二复位弹簧404，第二复位弹簧404的一端固定焊接在第一挡板402

上，另一端固定焊接在横基板212上，在第一移动柱401的下端固定设置第一橡胶密封块

405，第一橡胶密封块405设置在竖腔管301内。

[0031] 第二活塞柱件323包括活动插接在横腔管303内的第二移动柱501和固定焊接在第

二移动柱501一端的第二挡板502，在第二挡板502上固定焊接推柱503，推柱503的另一端贯

穿进下模块31开设的退料槽位311内，且在推柱503上焊接推板504，推板504设置在退料槽

位311内，在推柱503上还套装有第三复位弹簧505，第三复位弹簧505的一端固定焊接在第

二挡板502上，另一端固定焊接在下模块31的侧面，第二移动柱501的另一端固定设置有第

二橡胶密封块506，第二橡胶密封块506设置在横腔管303内。

[0032] 将凸轮223设置在驱动电机222的输出端上，且凸轮223的凸出端与斜柱体242的倾

向端方向相反，即当斜柱体242对接触块254下压时，凸轮223不对第一移动柱401上端的接

触球头403下压，实现了冲压和退料的分别进行，当凸轮223对第一移动柱401上端的接触球
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头403下压时，第一移动柱401插接在直角真空腔管件321内的第一橡胶密封块405在直角真

空腔管件321设置的竖腔管301内推动压缩真空腔部，从而实现对横腔管303内第二橡胶密

封块506的推动，使得第二移动柱501带动推柱503移动，实现推板504将退料槽位311内冲压

下的铝板料推出的目的，方便对冲压料进行退料，且在推柱503以及第一移动柱401上分别

设置第三复位弹簧505和第二复位弹簧404，便于在退料完成后，第二移动柱501和第一移动

柱401完成回位。

[0033] 工作原理：本铝合金板材冲压装置在进行使用时，通过转动螺纹连接在螺纹孔块

202内的螺杆203使得螺杆203在螺纹孔块202内移动从而实现圆夹板204带动环板243移动，

调节连接套管241套接在连接轴224上的长度，改变斜柱体242与接触块254的位置，斜柱体

242在转动时靠近连接套管241处的旋转半径小，远离连接套管241处的旋转半径大，当将斜

柱体242靠近连接套管241处调节到与接触块254接触时，对接触块254的下压行程小，当将

斜柱体242远离连接套管241处调节到与接触块254接触时，对接触块254的下压行程大，便

于对上模冲压件25冲压行程进行调节；将凸轮223设置在驱动电机222的输出端上，且凸轮

223的凸出端与斜柱体242的倾向端方向相反，即当斜柱体242对接触块254下压时，凸轮223

不对第一移动柱401上端的接触球头403下压，实现了冲压和退料的分别进行，当凸轮223对

第一移动柱401上端的接触球头403下压时，第一移动柱401插接在直角真空腔管件321内的

第一橡胶密封块405在直角真空腔管件321设置的竖腔管301内推动压缩真空腔部，从而实

现对横腔管303内第二橡胶密封块506的推动，使得第二移动柱501带动推柱503移动，实现

推板504将退料槽位311内冲压下的铝板料推出的目的，方便对冲压料进行退料。
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