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图 5  导轨滑

5  Structure of

分左右支撑在

框架板的横向
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支撑滑块位于
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均基于此原
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开发了两种结

架结构[1]，如

架板；3—导向；

滑块式结构 

f guide and slid

在滑块之上。

向热膨胀，其

块采用平面支

于连续压机中
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原理。 
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擦系数控制

滑块加工简

滑块的

滑块之间还

进一步减小

另一种

注：1—
5—

沿垂直

支撑在滑靴

支撑轴（1）
成相对封闭

润滑等操作

较高的滑动

和加工成本

求灵活确定

精度，可操

为消除

胀，一侧滑

靴中支撑块

框架的滑动

侧。当框架

过精确位置

并以适宜的

平衡剩余的
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证热压板平面
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或胶体润滑剂

制在 0.07～0.
简单，精度容

的接触面也可

还可改用精密

小摩擦力。 

种为滑靴式框

—支撑轴；2—滑

—底梁；6—滑靴

图 6  
Fig.6  Struct

直于板坯进料
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）以及滑套组

闭的滑动支撑
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本较低，并且
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操作性强。 
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块与压机框架

动支撑滑靴位
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置调整的导轮
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的热压板推拉
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架之间以滑动

位于连续压机

框架的一端

（8）安装在框

性地支撑在顶

框架所附带的
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