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在生产实际中往往需要加

工不同高度的工件，在单件或小

批量生产时，如果使用传统的平

压板，则在装夹时总需要去寻找

合适高度的垫铁，然后将这些垫

铁叠加起来，以实现总的高度要

求。但是，这样的做法不仅安全

性和稳定性难以保证，而且还

会浪费很多的辅助时间。为了有

效提高安全性能，并节约生产时

间，设计了一种可调式压板对工

件进行夹紧，以代替传统的垫铁

和压板。

拱形压板的使用如图1、图2

所示，在工作时通过将拱形压板

调整至合理的倾斜角度，即可实

现压制不同高度工件的效果。

在设计之初，参考了传统平

压板的长度，将拱形压板的弦长

定为220mm。为了能将半圆压块

卡在拱形压板内部，选择压板外

侧的外圈直径比内侧直径大5～

8m m，其外形尺寸如图3所示。

根据机床台面的T形槽尺寸，选

择从半圆压块中间穿过M16的螺

杆。根据螺杆尺寸，设定了半圆

压块及拱形压板内部槽的直径均

为30mm。

可调式压板的设计
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摘要：本文设计了一种可调式压板，通过调整其底座高度和倾斜角度，可实现压紧不同高度工件的效果。

图 1

1.工件 2.螺母 3.螺栓 4.半圆压块
5.拱形压板 6.可调V形块

图 2

1.工件 2.螺母 3.螺栓 4.半圆压块
5.拱形压板 6.固定V形块

3. 结语

由于皮带本身结构的复杂性

和输送机工作环境的恶劣性，皮

带纵向撕裂、横向断裂理论和应

用技术都不尽完善，大多数皮带

防撕裂装置在实际应用中都有其

局限性。因此，皮带的防撕裂检

测技术的应用还很难尽善尽美，

生产实际中应根据不同的生产环

境和条件选择不同的或综合性皮

带撕裂防止措施，才可取得良好

的应用效果。

目前某钢铁股份公司铁前各

厂正在使用该装置，2015年7月

曾发生撕裂事件，纵向撕裂皮带

5m时，从撕裂口掉到接料盘上的

物料堆积后，物料重量使弹簧压

缩，进而促使行程开关上的电源

断开，自动停止带式输送机皮带

的运转。该装置起到了积极的作

用，价值100万元的输送皮带得以

保全。

该种防止带式输送机皮带大

面积撕裂自动跳停装置已于2015

年5月取得实用新型专利，专利号

为ZL201420657788.9。
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图 3 图 4

由于半圆压块上面需配M16

的螺母，将半圆块上部铣成平

面，以方便拧紧。如此，由半圆

块在槽内的转动就可以实现半圆

压块的平面部分始终保持水平。

初步设定压板的可夹紧范围为 

20～90m m，设计计算拱形压板

上的3个凹槽位置，最终确定3个

凹槽的中线偏移位置为6～8°，

这样既可以实现连续变化，又可

以实现较大压紧范围的变动。在

实际加工不同高度的工件时，

仅仅需要更换不同长度的M16螺

杆，就可以通过改变拱形压板

的倾斜角度来实现不同高度工件

的压紧。如果在实际使用时还需

要进一步扩大压紧范围，则可以

与可调高度的V形块一起配合使

用。实际使用效果如图4所示。

在实际使用时，也发现一

些关键问题，例如拱形压板的受

力位置要放在其末端的圆弧位置

处，才能保证在加工工件时的稳

定性。此压板方便使用、操作简

单，节约加工的辅助时间。改变

压板的倾斜角度、选择适合工件

的半圆槽就可以平稳地压紧，进

行后续加工，这样容易在机加工

车间实现，同时由于不需要很多

的备用垫铁，也更容易实现5S现

场管理要求。
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2016年6月中国制造业PMI为50.0%
国家统计局和中国物流与采

购联合会公布的调查数据显示，

2016年6月，中国制造业采购经理

指数(PMI)为50.0%，比5月微降

0.1个百分点，位于临界点。

分企业规模看，大型企业

PMI为51.0%，比5月上升0.7个百

分点，持续高于临界点；中型企

业P M I为49.1%，比5月下降1.4

个百分点，降至临界点以下；小

明制造业生产保持平稳增长。

新订单指数为50.5%，虽比 

5月回落0.2个百分点，但连续4个

月稳定在临界点上方，表明制造

业市场需求延续扩张走势，增速

小幅放缓。

从业人员指数为47.9%，比 

5月下降0.3个百分点，仍位于收

缩区间，表明制造业企业用工量

持续减少。

原材料库存指数为47.0%，

比5月下降0.6个百分点，位于临

界点以下，表明制造业主要原材

料库存量降幅有所加大。

供 应 商 配 送 时 间 指 数 为

50.7%，比5月上升0.3个百分点，

高于临界点，表明制造业原材料

供应商交货时间继续加快。

型企业PMI为47.4%，比5月下降

1.2个百分点，继续位于临界点以

下。

从分类指数看，在构成制造

业PMI的5个分类指数中，生产指

数、新订单指数、供应商配送时间

指数高于临界点，从业人员指数和

原材料库存指数低于临界点。

生产指数为52.5%，比5月上

升0.2个百分点，高于临界点，表


