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‘ 图 在中等厚度的钣材冲裁 、 步冲和成

形加工领域中 ， 对液压驱动系统提出的

要求除了降低生产成本之外还有使用更

力口灵活和精度更高等要求
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。 但步冲压力机的冲击和振

、
■— 低估 。 不仅

仅雖贿腿細 冲击和

振动 ， 也包括步冲过程 中未衰减

肺 賴 。 肺与賴机构连

棚轉件麵有永久承受此载

几年前 ， 能源利 用 效率还是

、 。 、 请二大 问题 。 市场

左右 。 公司 则不 同 ，

其始终致力于研发生产多 回路液

多年来 ， 液压驱动系统一直是冲压加工技术领域中的标准技术 吋至今 压系统的步冲压力机 ， 在生产能

其在冲击技术领域中的优势仍然没有被甸服驱动技术的直接驱动方案所超越 。 而 力具有可 比性时的安装功率只有

新的适于在中等厚度钣材加工中应用的驱动系统则代表了 目 前液压驱动技术的 ， 最大只有 。

最高水平 。 公司研发生产的

驱动系统为这种低能耗驱动系统

的成功面市打下 了坚实 的基础 。

文 配置 驱动 系 统 的 步 冲 冲

压机的关键性能数据足 以说明 问

题 ： 最大速度 ；

最大驱动力 定位

为专业人士 ， 了解
一下步冲 度为 的钣材 ， 它可 以完成 精度高达 步冲行程为

冲压机驱动系统的情况就 所有的冲压加工任务 。 次 往复步冲 的

能了解其对液压驱动提出的要求 ： 时间仅为 单行程次数为

最大速度 ； 更少的零部件数量 次 。

最大驱动力 ； 步冲冲压机的精度对成形加 就这些技术特性来讲 ，

定位精度高达 ； 抗冲击和 工的重复精度有着重要影响 。 根 驱动系统 已经代表了今天步冲驱

抗振动 极高的能源利用 据 已经有 多年 丰 富经验 的 工 动技术的先进水平 。 从经济性角

效率 。 程师总结 ： 即使对于最高冲压加 度来讲 ， 其也是 中型步冲设备 中

挺杆 的 最 大运动 速 度 和 最 工精度来讲 的误差也 巳 的佼佼者 。 在这
一应用 领域 中 ，

大驱动力使此步冲冲压机进人了 经能够满足加工要求 。 而更高的 除 了降低成本和费用之外 ， 使用

中 、 高端技术设备 的行列之 中 。 精度要 求 ， 即 的误差 ，

一 灵活性和精度也非常重要 。

的最大冲压力也是 方面是 技 术上难 以 达 到 ， 另
一

设备生产率 ， 在步冲压力机

这类设备 中 独一无二的 。 对于厚 方面在冲压加工的生产实际 中也 这种具体设备 中特指步冲速度 ，
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图 在北京 机藤中脑祷造厂展示的 醒咖工 翁 ： 樣 ：

备就是全球能賴 液腿聰馳啤厚麵咖工雖

其只能适麟低 ；減 代步冲压力机腿示娜样 （ 图 。

不久前 ， 中国济南铸造厂研胜产了第 台这样的钣材加工
、

设备 ， 并在北京的 机床展上做了展示 （ 图 。

中 国济南祷造厂首次在中等厚度的钣材加工设备 中使用

了 公司研发生产的 液压驱动系统 （ 图 。 在部

分负载最高达 的工况下 ， 液压系统的存储压力

最高可达 。 在活塞下行阶段 ， 泵直接 向液

压缸供油 。 这样 ， 在必要时泵直接作删工作活塞上的力可

高达 。

在最大驱动力时可以接受的步冲速度适度降低之后 ， 在

能源利用率与高端的双回路 液压驱动系统相同的情况

下 ， 钣材加工设备的零部件数量有了 明显减少 。 之所以会这

样 ， 是因为 泵的容积流量会给 控制阀赃的调节 ■
路带来影响 。

——

直接驱动控制阀 国 鋼
液压驱动装置的关键部件是创新性的 阀 ，

翻
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，編 蘇
图 适于在中等厚度钣材

成形加工领域麵 的新型

液压驱动装置还满足

了人们更高的需求 ， 即步冲

速度适度降低

潘
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即 直驱 式 仿 形 电磁 阀 （ 图 。
—

这是基于性能可靠的 机械 ，
仿形阀技术基础之上的 、 与传统

， 广

一 “

：二

的伺服阀工作原理截然不 同 的液 ！

▼
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压控制 阀 ； 它没有敏感的先导控 ！ ！

一

“

制油路 ， 而是 由伺服 电动机直接 ■ 口 ‘
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由于市场上可 以买到 的伺服 ：

一 —
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°° ““

电动机满足不了这种直驱式仿形
“

、

阀对于动态性能和强度的高要求 ，

彳 柳 “
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因此 公司 自 主研发 了适于
— 『

、山— 们 山 丄如
图 利用计算机软件 可

上述应用 的 型伺服电动机 。

以对 型控制器进行调试和分析的

经过 有限兀法优化了的电磁 控制 ，
此外 ， 利用以太网接口还能够 ―‘

线圈是保证 伺 月艮 电动机具 在全球范围内实现远程维护 “ 、》 職 ’酬

有仿形阀所需动态性能和机械强

度的有利保障 。 在伺服 电动机的

位置调节下 ， 用 户就可 以得到准 种 直驱式仿形电磁阀还具 液压元器件只需接上 的供电

确的阀芯位置信息和数据了 。 有故 障 安全保护功 能 ： 在断 电 电缆就可 以工作 ， 实现了真正的

在将伺服 电动机的旋转运动 时能够依靠机械力准确的把阀芯 即插即用 。

转换成仿形 阀 阀芯 的 线性运动 推送到 故 障 安全保护位置 。 公

时 ， 使用 了一种无间 隙的且可 以 称规格 的直驱式仿形 电 实现全球的远程维护

长 期 运行 的 变 速器 。 另 外 ， 这 磁阀 的 （ 阶跃响应时间仅为 型 电子控制器的防火墙

。 可 以识别冲压驱动 系统 。 这样 ，

除在保证可靠和坚 固耐用性 就大大降低 了钣材加工设备生产

：

能的基础上简化液压系统外 ， 电 厂家编制 冲压、 步冲 、 成形加工

！
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子控制器 图 也是 和滚压工具使用 或者特殊程序循

驱动系统的 个创新 。 这种控制 珊难度 。 利用特殊的设置 ， 可

翻多种规格型号 ， 适合与不 肖 将这些程序循环与各个钣材加

功率等级和不 同复杂程度的液压 工 工 具 和 模具 相 互耦 合 ， 建立

伺 服 阀 截 然 不 驱动 系 统配 套使用 。

—一

对应的链接关系 。

■
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且 没 有 敏 控制器等数字控制 和可编程序 同样 ， 特殊数据和信息 以及

制器 的基础都是 位 的微处理 状态数据和信息都可 以实现在线

电动机直接驱动 器 。 跟踪 ； 在 出 现功能错误时 ， 相关

在 电 子 控 制 器 与 数据都能够保存在 存储器中

直驱式仿形 电磁阀配套使 供原 因分析使用 。 这些数据可 以

用 时 ， 在 位微处理器的帮助下 用控制器读取 ， 也可 以进行离线
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可以构成一个性能扩展模块 ： 仿 分析 （ 图 。 利用 以太网接 口可

形阀直接驱动功率放大器和调节 以毫无问题的实现全球范 围 的运

器模块。 这样就能把所有需要的 程维护 。

功能都集成在
一

个液压元器件上 ， 新型 液压驱动系统结

也就无需对多个液压元器件进行 构简单且坚固耐用 ， 把钣材冲裁
器 在 驱动

“

系统的创新中有
接线 （例如单独的控制元器件和 和步冲加工的水平提高到 了一个

着重要的作用 能源管理元器件 。 统 的模块化 新的水平 ⑵
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