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液压机在国民经济建设中有着广泛的适应性， 

而龙门移动式压力机的压头可在水平面纵横两方向 

移动，覆盖整个工作台面，这就满足了大幅面板材 

的校平和大型结构件的校正工艺要求，因此在汽车 

和船舶制造业中被广泛使用。 

典型小吨位窄幅面工作台机型通常采用的液 

压缸结构形式 ：主液压缸为柱塞缸 ，在主液压缸 

外部对称布置两个小的双作用活塞液压缸实现液 

压缸的快进和快速返程 ，液压缸导 向杆也设置在 

液压缸外部。 

随着制造业的不断发展，要求龙门移动式压力 

机工作台幅面不断加大，公称压力不断提高。如果 

大吨位宽幅面工作台龙门移动式压力机还采用上述 

结构，主压头横向尺寸较大，其移动龙门机架横向 

尺寸将过于庞大，导致机器成本居高不下。将返程 

液压缸和导向装置集成布置在主液压缸内部以后， 

可以有效地缩小液压缸外形尺寸，减小龙门机架的 

跨度， 从而达到优化结构，节省材料 ，降低成本 

的目的。 

图1是 我厂Y45 

系列龙门移动式压力 

机的图片，该机主压 

头可在横梁上左右移 

动，并且机架可沿工 

作台纵向移动。这样 

压头可覆盖整个工作 图1 Y45系列龙门移动式压力机 

台，对工作台任意位置放置的工件进行压制。图2 

是我厂原始16 000kN龙门移动式压力机结构，和小 

吨位龙门移动式压力液压缸一样，采用了柱塞缸提 

供主压力，两个小活塞液压缸提供柱塞的返程和快 

进，导向杆防止柱塞的转动并抗偏载的结构。 

1．快速液压缸和导向装置集成设计 

(1)结构设想 如图2所示，液压缸横向尺寸 

较大，为压缩空间，主液压缸采用活塞缸结构 ，取 

消两个外置返程液压缸1，为满足压头快速趋近工 

件工况，采用增速活塞的结构实现液压缸快速下行 

趋近工件。但是两个外置导向杆3的存在仍然占用 

了同样大小的横向尺寸空间，如何处理导向问题成 
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1．模柄 2．打料杆 3．上模座 4、6推板 5．垫板 7．凸模固定板 

8．凸模 9．凹模 1O．推料块 l1．工件 
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解决措施：①卸料板和卸料推块 

采用导向措施来减小倾斜。②合理布 

置卸料弹性元件及推杆等传力元件， 

增加稳定眭。③避免间隙不均造成局 

部卸料力过大的现象产生。 

5．结语 

以上是本人多年从事冲压模具设计、使用及维 

修过程中总结出来几点经验 ，模具设计时还需具体 

分析，灵活应对。MW (20111023) 
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图2 原始16 000kN液压缸机结构 

1．返程液压缸 2．上缸体 3_夕 置导向杆 4．导向套 

5．柱塞 6．下缸体 7．液压缸前盖 8移动工作台 

为解决问题的关键。通过对图2分析发现，液压缸 

柱塞5直径较大，利用其上端面和液压缸上腔空间 

大的结构，如将导向装置设置在液压缸内部，空间 

尺寸可明显减小。 

(2)组合液压缸的结构特征 图3是根据上述 

设想改进后的组合液压缸，其特征有 ：缸体分为 

上下两部分。如图3所示，缸体分为上缸体1和下 

缸体8两部分 ，通过高强度螺栓联接，接合面采用 

0形密封和蕾形密封圈两道轴向静密封，蕾形密封 

圈高压密封效果较好 ，与0形密封圈组合使用可实 

现零泄漏。液压缸内部设有导向装置。上缸体l下 

端装有防转导向法兰4，活塞杆7上端装有防转轴 
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图3 改进后1 6000kN液压缸机结构 

1．上缸体 2l，J、缸盖 3l，J、柱塞 4．防转导向法兰 5．防转轴6．定位键 

7．活塞杆 8．下缸体 9．液压缸前盖 10．移动工作台 

5，如图3A A剖视图所示 ，防转导向法兰内部为 

矩形孔，防转轴是矩形截面轴，防转导向法兰矩形 

孔与防转轴矩形面配合形成导向面，可有效防止活 

塞杆在缸体内移动时产生转动。防转导向法兰外缘 

设计出两处平面，将防转导向法兰上下油腔连通， 

否则上缸体油无法进入下缸体。液压缸内部设快速 

液压缸可实现活塞杆7的快速下行。防转轴5内部为 

空心零件，与小柱塞3、小缸盖2组成典型的柱塞液 

压缸，小柱塞3固定在上缸体上，该液压缸~4L进油 

时，由于缸体容积较小，可迅速推动防转轴5和活 

塞杆7的快速下行。防转轴外方内圆，利用外方实 

现防转导向，内圆构成柱塞液压缸内腔。c孔接通 

高压油，压头快速接近工件，b4L接通大流量充液 

阀，为主缸上腔快速充油，到达设定位置或压力设 

定值后，通过外部控制回路 ，充液油 口6关闭、高 

压油IZld进油，压头低速压制工件、保压作业 ，下 

腔 孔接回油。压制完成后通过外部控制回路对液 

压缸上腔卸荷 (将C、d油口均与油箱接通)。充液 

阀打开，6孔与油箱接通，延时后下腔 孔接通压力 

油，上腔b、C、d均接通回油，液压缸快速返程， 

这样活塞杆实现了快速趋近工件、低速精确压制、 

保压、延时及快速回程的循环功能。 

2．两种结构的液压缸比较 

图2的主液压缸为典型的柱塞缸，具有结构简 

单，密封圈数量较少等特点。工作时缸体内表面与 

柱塞外圆不直接接触，缸体内孔加工精度较低，相 

应加工成本低，结构简单，故障率和维修成本较活 

塞缸低，因此在大型液压机中得到广泛应用。 

图3的主液压缸结构紧凑，外形尺寸小，非常适 

用于横向行程较大的压头移动式压力机。随着液压缸 

外形尺寸减小，在相同横向移动行程和整机刚度相同 

的前提下，移动龙门机架横向尺寸大为缩小，降低了 

移动龙门的整体重量，节约材料，降低了制造成本。 

3．结语 

图3所示的组合液压缸可以完成快速趋近、返 

程及导向等功能，并且元件集成在主液压缸内部 ， 

结构紧凑。在大吨位压力机，特别是压头移动行程 

较大的大吨位压力机中应用，可有效地减小横梁的 

跨度及机架的空间尺寸，在该类压力机中有较大的 

推广应用价值。MW 

(20111215) 
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