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СТРУКТУРНЫЙ СИНТЕЗ ГЛАВНЫХ ИСПОЛНИТЕЛЬНЫХ МЕХАНИЗМОВ 
МЕХАНИЧЕСКИХ ПРЕССОВ 

 
Первостепенной задачей при проектировании пресса как механической системы является 

структурный синтез исполнительных механизмов. Исполнительные механизмы механических 
прессов представляют собой плоские многозвенные рычажные механизмы второго класса 
с одной степенью свободы. Ведущее звено совершает вращательное движение, ведомое звено 
чаще всего совершает прямолинейное возвратно-поступательное движение, т. е. механизмы 
являются механизмами циклического действия. При огромном многообразии структурных 
схем таких механизмов их структурный синтез производится чаще всего на основе интуи-
тивных методов с использованием предшествующего опыта, многочисленных справочных 
материалов. Основная сложность структурного синтеза состоит в трудности математической 
формализации задачи синтеза и отсутствии единой методологии структурного синтеза. 
Указывая цель синтеза, чаще всего не приводится метод ее достижения. 

Основная задача исполнительного механизма состоит в удовлетворении требований 
технологического процесса и условий функционирования самого механизма, которые в общем 
случае описаны во многих научных работах [1–4]. 

Цель данной работы состоит в обобщении задач структурного синтеза главных 
исполнительных механизмов механических прессов с учетом конструктивных особенностей 
и технологического назначения. 

Для главного исполнительного механизма должен быть обеспечен заданный закон 
изменения скорости ползуна, а для вспомогательных исполнительных механизмов – выстой 
ползуна в крайнем нижнем положении. 

Требуемый закон движения ползуна определяется, прежде всего, технологическим 
назначением пресса, точнее скоростными условиями пластического деформирования металла 
выбранным технологическим способом. В этом отношении исполнительные механизмы 
механических прессов делятся на три группы.  

К первой группе относятся механизмы универсальных прессов для выполнения 
технологических операций, в которых качество пластического деформирования практически 
не зависит от закономерности перемещения ползуна в период рабочего хода (разделительные 
операции листовой штамповки, гибка, горячая объемная штамповка и др.). В таких прессах 
рационально использовать наиболее простой и надежный механизм – кривошипно-
ползунный, в полной мере отвечающий всем перечисленным требованиям. 

Вторую группу механизмов составляют главные исполнительные механизмы прессов 
для тех технологических операций, для которых требуется обеспечение благоприятного проте-
кания деформирования заготовки (глубокая вытяжка, холодное выдавливание, чистовая 
вырубка и др.). Для таких операций требуется ограниченная по модулю скорость ползуна 
и предпочтительно постоянная или близкая к постоянной. Такие условия движения ползуна 
могут быть обеспечены только при использовании многозвенных рычажных и зубчато-
рычажных механизмов сложной структуры. 

Третью группу составляют механизмы, обеспечивающие на заданном интервале 
поворота главного ведущего вала, выстой ползуна с наименьшим отклонением от нулевого 
положения. Такие механизмы используют, как правило, в качестве дополнительных испол-
нительных механизмов, осуществляющих прижим заготовки при вытяжке, создание проти-
водавления при чистовой вырубке, объемной штамповке в разъемных матрицах и других 
технологических операциях. Ввиду принципиального отличия закона движения исполни-
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4. Обеспечение указанного закона движения ползуна возможно только за счет исполь-
зования специальных многозвенных рычажных или зубчато-рычажных механизмов, в которых 
требуемый закон обеспечивается движением ведущего шарнира шатуна по специальной 
шатунной кривой. 
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