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机电
一

体化

正确控制所有参数

在过去几年中 ， 压力装配技术从简单的手动压力机发展到机电
一体化控制的

压力机 。 而机电
一体化控制的压力机又可以分为几个主要类型 。 为 了能够选出最

适合冲压装配的压力机 ， 了解和掌握不同类型压力机的特点是非常重要的 。

文

过去 几年 中 ， 压力装配技

术从手工操作 的 由 操作者

对压力装配情况进行控制 的简单

控制技术发展到机 电
一

体化的 、

几乎能够对所有冲压过程进行监

控的 自 动化技术 。 原则上 ， 在引

进机 电
一

体化压力机 （ 通常也称

为伺服压力机 ） 后 ， 压力装配过

程中的控制和调节就没有限制了 。

据 了解 ， 伺服压力机可以分

为三大主要类型 ： 从简单的产生

动力的伺服滑台 到高端的伺服驱

动 ， 直至集成了动力 位置检测

系统和动力控制系统的伺服压力

装配系统 。 为了针对不 同应用 场

合选 出最佳伺服压力机 ， 必须 了

解和掌握不同类型装配压力机的

特点 。

帮您做出正确选择

能够在系统定位和压装过程

中对压力机的压力进行调控和监

测 的方法有几种 ， 通过对几种方

法的 比较 ， 能够帮助用户选 出最

图 专 为 压力

装配而 研发的

伺服控制系统 。

其 多种 多样 的

辅助 部件大大

提高 了压 力机

的压装灵活性

和安全可靠性

理想的伺服压力机 。

简单的伺服滑台 ： 伺服滑

台 由
一个 电动机和

一

根传动丝杠

组成 ， 原则上简单的伺服滑台用

于把 处的零部件运送到 处 。

若把伺服滑 台 当作压力装配工具

来使用 ， 则它 只能用 来完成不复

杂的装配任务 。 此驱动系统的典

型应用 是 ： 要求压装过程灵活 、

可进行位置调整 ， 并能对压杆位

置和速度进行监控的场合 。 在伺

服滑 台 中 ， 压装力可通过电动机

的扭矩或者单独安装的力传感器

进行监测 ， 但无法实现连续 的 、

实时的压装力调节 。

高端伺服驱动装置 ： 高端

伺服驱动装置用于装配压力机中 ，

需附带配置多种机械零部件 ， 例

如能传递大驱动力的行星滚珠丝

杠 、 机械离合器 、 内置力传感器

以及可防逆转的有导 向压杆 。 虽

然其安装 了伺服控制软件 ， 能够

对压力装配过程进行监测和控制 。

但一般来讲其不能真正完成压装

力 的连续监控 ， 也没有对驱动系

统进行制动控制 的可能性 。 不 同

应用 场合 ， 对压力机的要求也不

尽相 同 ， 因此 ， 软件在进行功能

控制和压装过程监控时 ， 对监控

范围和质量要求也存在差异 。 由

于高端伺服驱动装置缺少安全保

护装置 ， 因 此不适于安装在手工

送料的连续生产线中 。

伺服压力装配系统 ：

一

个

伺服压装系统包括了高端伺服驱

动装置的所有功能和许多能够明

显提升压力装配质量的辅助部件

图 。 该系统是基于针对高精

度压力装配应用设计的机 电
一

体

化控制系统的整体解决方案 ， 具

有冲压技术 中必不可少的安全保

护装置 。 在装配压力机控制 系统

中集成 了压装数据采集模块 ， 为
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图 配备了

的伺服压力装配系

统能够实现准确地压装

过程控制

伺服压力装配系统提供了实时的连续压力调节和模具及零部件的动态冲

压功能 ， 从而可以 自动补偿压力装配过程中 出现的偏差 。

另 外 ， 高端伺服驱动装置可 以通过附加的调节 回路完成用户特殊压

装参数的实时监控调节 ， 例如输送流量或者电阻 。

为工业生产环境研发的伺服压力装配系统都带有结构紧凑的 、 通过

了 电磁兼容性检验的机电一体化单元 。 其内置的全 自动润滑系统保

证了设备的免维修性 ； 驱动装置合理的冷却系统保证伺服压力装配设备能

够在满负荷工况下可靠的连续运行 。

完全预设好的控制软件包

根据不同压力装配需求 ， 技术公司为装配压力机的用户设计

开发了适于许多压力装配并预设了所有参数的伺服压力装配系统控制软

件包 。 在标准系统配置中 ， 其基本程序还包括典型装配压力机运行模式

可以补充编制用户特殊的应用程序段。 公司多功能的压装过程控

制器 或者 能帮助用户实现特殊的压装任务 （ 图 。

基于伺服压力装配系统的特性以及其坚固 的机械结构和实时控制系

统 ， 这
一

压力装配伺服系统是
一

个精确 、 坚固耐用且使用灵活的压力装配

系统 。
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