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摘要 ：大 型薄板冲 压液压 机在作 冲裁 工艺 时 ，噪声 大 ，工作 吨位 受到 限制。利用 步进 电机驱 动皮 带轮方 法 

实现 了冲裁装 置缓冲 缸 的同步调 节 ，降低 了冲裁 噪声 ，实现 了全 吨位 冲裁 ，提高 了液压 机 的使 用效 率 ，延长 了 

寿命 ，保 证 了大型汽 车覆盖件 的冲压 质量 。 
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1 前 言 

单动薄 板 冲压 液压 机是通 过液压 驱动 上下模 具 

快 速合模 ，金属 薄板毛坯 件发 生永久 变形 ，获得 最终 

零件 的冲压 加工设 备 。薄板 冲压工艺 由于 制成 品形 

状 及 尺寸精 度稳 定 、加 工成 本 低 、生 产效 率高 、适 合 

于批 量生 产等特 点 ，广 泛应用 于汽车 、石化 、航空 、航 

天 、军 工 、工程 机械 、家 用 电器 等 国民经济 领域 。 

板材 冲裁 时 ，由于材料 的变形 阻力 的突然 减小 

或消失 ，出现突然失载现象 ，往往引起液压机本体极 

大的 冲击振 动 。严 重 时 ，会拉 断地脚螺 钉 ，甚 至 横梁 

断裂 ，基 础受损 。为此 ，德 国某 公 司曾经研 制过 一种 

冲裁缓 冲装置 ，但该 装置 只能吸 收冲裁 过程 中产生 

的 巨大 冲击 能量 中 的一 部分 (50％～60％)，因 此 ，缓 

冲效果 不理想 ，其脉 冲噪声仍 然很 大 。国 内学 者辛 勇 

将 液压 机及其 隔振 系统简化 为机架 、基础 两个 自由 

度的 、有阻尼 振动系统 的隔振 数学模 型 ，进行 了计算 

机 数值仿 真_l'2】。 目前 ，在现 场生产 中，大 型薄板 冲压 

液压机 的 冲裁 噪声仍 旧较 大 ，工作 吨位 也还受 到 限 

制 。急需研究 新 型冲裁装 置 以降低 冲裁 噪声 ，实现 全 

吨位 冲裁 。从 而 以利提 高液压机 的使 用效率 ，延长 寿 

命 ，保 证大型 汽车覆 盖件 正常 冲压生产 。 

液 压机振 动 的原 因是 

的突然释 放 ，解 决 这 
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～ 问题 的途径 是设 法减 0-'~2作 缸 中液体 弹性压缩 能 

的储存 量 ，将 能量 从其 他途径 释放及 吸收 需要 释放 

的能量 【 。 

(1)减 少液体 弹性能 储存 量 

液体储 存 的弹性能 与工作 缸 中液体 的高度 成正 

比 ，在 液压 机工作 台和下 模之 间加厚 垫板 ，使 活动横 

粱工 作行 程上移 ，减少 工作缸 液柱 高度 。也 有在工作 

活塞 和活 动横梁 之 间加 一个 可动垫 块 的 ，在液 压机 

空程 向下 时 ，活 塞与活 动横梁 一起下 降 ，待 接触 工件 

后 ，在 加工 之前 ，活塞先 回程上 升 ，辅 助液 压缸 动作 ， 

将可 动垫块 塞入 活塞 与动梁 之间 ，工作 时 ，活 塞重新 

下 降 ，通 过 垫块 将 动 梁下 压 ，进 行 冲裁 ，这 种方 式 可 

以减 少工作 缸 的上腔容 积 。 

(2)改进 冲裁工艺 

冲裁 工艺上 采用 多级 冲裁或 斜刃 冲裁 ，减少 工 

作 缸 的油液容 积 。 

(3)释放能 量 

在 液压机 突然失 载 的瞬问 ，将工作 缸 内 的部 分 

高压液体快速旁泄 ，减少释放的能量 ，这种方法对于 

液 体压 力较高 时 ，效 果更 为显著 。但 要求 电液控制 阀 

的灵敏度比较高 ，同时注意不要引起旁泄管道较大 

的振动 。 

(4)缓 冲垫吸 收能量 

动 梁接触 到缓 冲垫 ，将 一部 分 能量消耗 在压 缩 

缓 冲垫 上 ，缓 冲垫可 以是 液压缓 冲 ，也 可 以是气液 缓 

冲。由于 缓冲装 置 的公 称力 按液压 机 的 50％～60％设 

计选取 ，因此 ，传统的压力缓冲只能实现液压机部分 

工作载荷冲裁 ，不能完成全吨位冲裁 ，液压机的设计 

功率存在严重浪费现象。 

基 于上述分 析 ，我们设 计 了一种新 型全 吨位 冲 
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裁 缓冲装 置 。 

3 全吨位 冲裁 缓冲装 置 

液压 机的全 吨位低 噪声 冲裁缓 冲装 置主 要 由缓 

冲 缸 及 其 液 压 电 气 

控制 系统所组 成 。缓 

冲 缸 的 配 置 主 要 有 

单缸 、双缸 或 四缸 这 

三种 类 型 ，一般 优 先 

考 虑 将 缓 冲 缸 布 置 

在 液 压 机 的 左 右 两 

侧 ，如 图 1所示 ，它 

由 步 进 电机 、 同 步 

带 、调 节 螺 母 、电气 

装 置等构 成 。 

图 1 全吨位冲裁缓冲装置示意图 

根据 模具 的高度 和 冲裁距离 ，由电气装 置 驱动 

步进 电机 ，带 动 同步 带 ，同步调 节缓 冲缸位 置 ，实现 

最 佳 冲裁 力 的变化 。在 主缸上 安装压 力传感 器 ，实现 

闭环跟踪 控制 ，即 随主缸 压力 的变化 调节液 压 垫 的 

缓 冲力和 冲裁点 的位置 。 

冲裁缓 冲作 用点位 置调 节根据 冲裁模 具 的高度 

进行 调节 ，通常 把冲裁缓 冲的作用 点位 置安 排在 滑 

块行程 末端 0～l50mm距 离之 内。例 如 ，某 台液压机 

滑块 行程 为 900ram，若其 冲裁缓 冲作 用 点位 置 调节 

距离 为 150mm，则表 明缓 冲作用 点位 置 在从 上 限位 

往下 750ram，到下 限 位之 问 1501／ira 的距 离 之 内可 

调 。 

如 果模具 较高 ，使缓 冲作用 点位 置超 出 了上述 

范 围 ，则 通常 的解决 办法 有两种 ：设计 时加 大动 梁 的 

运 动范 围 ，把缓 冲作 用点 位置变 化范 围涵 盖到 所需 

数 值 ；采 用垫块 等辅 助零件 的方法 来满 足工 艺要求 。 

当左 右通道 需要 安装送 料装 置或 液压 机配备 有 

向左 、右移 动 的工作 台时 ，可 以考 虑将缓 冲缸 移往 他 

处 ，但 这种 移动 通常会增 加 液压机 的造价 。 
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4 使 用效 果 

本装 置与 RZU2000大 型快 速 冲压液 压机 配套 ， 

已在 江淮集 团 常青机械 厂汽 车覆盖 件生 产线上 得 到 

应 用 ，如 图 2所示 。整机工 作 时 冲压 噪声小 于 80dB， 

改善 了工人 的工作 环境 ，实现 了 冲压件 质量 的提 高 。 

图2 带缓冲装置的 RZU2000大型快速单动冲压液压机 

5 结 论  

采用 步进 电机驱 动 同步 带 ，实现多 缸缓 冲点位 

置 同步调节 的 冲裁缓 冲装置 的采用 ，在 液压 机上 实 

现 了全 吨位 低噪声 冲裁 。可成 功解决 最佳 冲裁 缓 冲 

力 的 自动跟踪 问题 ，因此 ，能够 几乎完 全 吸收 冲裁过 

程 中产 生 的全部能量 。其 冲裁 噪声低 ，仅为 80dB，优 

化 了工人 操作 环境 ，有效 地延 长 了液 压机 和模 具 的 

寿 命 。 
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