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控制

传感器控制装置
减少原材料消耗达

在金属粉末压型生产和大型件多工位压型作业中 ， 采用极为准确的长度测量装置可提高生产的经济性 ， 同时

也可以使压型产品外形尺寸达到高精密度 ， 提高产品质量。 因为降低 了废品的产出 ， 所以在生产作业过程中可节

省原材料消耗最多达 。
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们对金属粉末压型生产和

大型件多工位压型作业的

第
一

印 象有一个共 同 点 ， 就是

这两种作业都必须使用 压力机 。

金属 粉末压型作业可 用 于 如生

产硬金属 切 削 刀 具 、 齿形 原件

和 人造金 刚 石等 。 而大型 件 多

工位压型作业则 常 用 于 汽车 制

造企业将平滑 的 金属 板材压成

汽车 车 身 的部件 ， 如压 制 整 个

车 身 侧 墙 、 挡 泥板和 发 动 机 外

壳 。 为 了 提 高 生 产 的 经 济性 ，

这两种 作业方式 均 需要 采 用 灵

敏 的 传感部件 和 作业执 行部件

来 实 现对压型 作业 的高精 密度

控制 。

金属粉末压型生产

要求定位准确

坐落在 的

公司是一家专 门生产调节装置的

厂家 ， 该公司研制 的调节装置能

够满足用 户对装置的各种需求 ，

该公司研制 的调节装置精密 、 耐

用 ， 可分为各种不 同 的尺寸规格

和不同的功率等级 。 该公司还为

用 户企业提供智能软件支持研发

和实际生产的 可量测

的反应时间 ） 环境的实时控制模

拟 、 模型试制快速控制和 测量值

评估等技术服务 。 该软件的优点

是 ， 在研发用 于新的压力机的调

节装置软件时 ， 能够实现对新压

力机的实时模拟模型 ， 如首先用

无人操作实验室 模拟指令来设
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执行任务

行动件 调节装置

机器设备部件

紧急停机装置

安全防护 门

外接界面

图 调 装置连接示意

置模型 ， 借助于模拟来测试模型

规则算法 ， 并
一

步步实现模型规

则算法的最佳化 。 如果该方法用

于各种类型的压力机 ， 那么便是

通过控制装置和跟踪传感器来实

现所要求的模型 。

金属粉末压型是将金属粉末

压成 固 体模型件 。 开始生产 时 ，

将所要生产的工具的空心模型放

置在压力机 内 ， 然后将金属粉末

混合物填充到空心模型的空间 内 ，

之后压力机高压推进 ， 将金属粉

末混合物挤压在
一起 ， 空心模型

的空间收缩 ， 金属粉末混合物的

粘着力增强 。 接着是进入结块程

序和模型的表面晶化 ， 之后变为

坚硬的固体模型 。

多工位压力机深拉作业时

须保证恒定压力

多工位压力机作业时必须对

其拉力实行精准控制 ， 这是提高

生产力和降低废品率的前提 ， 需

对液压式拉模垫进行控制 ， 拉模

垫受力后携带压模工具拉伸金属

板材料件 ， 拉模垫与挤压挺柱间

的力为几吨 ， 在这种状况下 ， 固

体状的金属板材料件开始 向 可流
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挤压挺柱

进路测量

装置

压力测量

装置

图 铝型材高精密度冲压机

动的液态状态变化 。 通过压力机

的深拉作业程序 ， 金属板材料 才

能变成人们理想的形状和 稳定的

汽车车身结构件 。 在压力机深拉

作业程序 中 ， 力越恒定 ， 加工 出

的汽车车身结构件就越光滑平整 ，

则产品质量也会令人满意 。

尽 管加 工作业 的 方式不 同 ，

金 属 粉 末压力 机和 多 工位压 力

机对控制软件 的要求 是相 同 的 。

公司研发的 调

节装置能够实现多工位压力机在

深拉作业程序 中 的性能恒定 ， 能

够控制 作业过程 中 的升 降 次数 、

拉伸深度和加压大小 。 在深拉作

业程序 中必须尽快使拉伸深度和

加压力大小达到额定值 。 其过调

量最大为额定值的 可进行变

动的调整值必须控制在额定值的

以内 。

当多工位压力机的挤压挺柱

下行时 ， 下方的拉模垫要加速 ，

使其运行速度与挤压挺柱下行速

度一致 。 此时 ， 控制装置需将拉

模垫和挤压挺柱的运行速度差调

制 为接近零 。 接着 ， 控制装置转

为调节压力 ， 要尽可能 的将压力

调整为
一个不变的恒定压力 。 调

节装置通过专 门 的软件计算对液

压装置的非线性特性予以补偿 （ 图

。 通过预调节 ， 使压力机很快

产生力 ， 且在拉伸过程 中保持恒

定 。 在压力机深拉作业过程 中能

够持续保证高质量生产压型产品 ，

将废品率降至最低 ， 最多可节省

原材料达 从而确保压力机

的生产力

金属粉末压力机的

精准控制与调节

要控制金属粉末压力机生产

出 的产品毛刺 ， 必须对调节技术

进行高投人 ， 液压调节装置与金

属粉末压力机必须实现最佳匹配 。

液压调节装置须调节精准 ， 若 出

现过度调节 ， 会导致金属粉末压

力机生产 出 的产 品 出 现裂纹 ， 此

外还会损坏 昂贵 的压型工具 。 尽

管有些生产厂家采用 传统的调节

装 置能够实现对压力机的控制 ，

但 由 于调节精准度低 ， 产 品还需

要增加一个加工步骤 ， 即专 门去

除模型的毛刺 ， 这样不仅延长 了

模型的加工生产时间 ， 还需要增

加使用的机床和增加生产人员 。

公 司 研 发 的

调节装置用 其高精密

度调节装置通过液压缸实现压型

工 具 的精 准 定 位 ， 在压 型 作业

时 ， 空气从金属粉末 中逸 出 ， 但

模型不 出 现毛刺 。 调节装置精准

地调节高速运行的液压缸 ， 使压

型工具运行 到 预先规定 的位置

不 出 现任何过度调节 ， 实现精准

定位 。 高速运行液压缸的重复定

位精度为 往往会

出现
一个 的干扰力 （ 图

〉 。 而通过液压缸实现压型工具

的精准定位 ， 这样通过预定位调

节 ， 即使使用 金属粉末压力机生

产复合式模型 ， 其废品率也极低 。

这样的结果是节省了原材料 。 此

外 ， 实现压型工具精准定位的一

个 原 因 是 ， 采 用 了 精 确 度 高 的

盒式长度测量仪 ， 该

长度测量仪通过单跨扫描装置既

支持压型工具 的精准定位 ， 又支

持液压缸高速运行 。

调节装置出错少

调节 装 置 （ 图

具有非常精确 的调节性能 ， 其采

用
一

体化操作界面 ， 便于操作控

制 ， 具有安全可靠 、 使用灵活及适

应性强的优点 。 该调节装置使用

灵活且适应性强的原 因是 ， 除了

采用 以 丨 交互界面如 、

及 为

基础的软件外 ， 还有 输入端 。

从压力传感器至通过长度测量仪

的力传感器直至温度传感器等 ， 几

乎每个传感器都能连接上。 这样

调节装置 自身的调节动

作最小 ， 装置出错少 。

调节装置采用的各

个行动件保证了该调节装置的优

点 ： 为 了实现液压缸的控制 ， 该

调节装置采用 带有智能 电子连续

式调节阀 ， 实现 了开关位置的持

续过渡 ， 形成了调节装置用 电流

大小来进行调节的前提。 在压力

机进行 自 动化生产过程 中 ， 调节

装 置对液压 阀进行 自 动化控制 ，

从而使调节装置的调节功能达到

最佳。

此外 ， 调节装置还

适用 于多种采用 液压式调节的作

业。 例如运用 于铝型材高精密度

冲压作业 （ 图 ， 该冲压作业使

用 传动装置 （ 电动液压单

独传动装置 ） ， 并使用

测量仪进行定位 。
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