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深 拉 伸 板 坯 用 的 润 滑 装 置
　　润滑在拉伸过程中的作用是减小板坯与模具之

间的摩擦,降低变形抗力,从而可降低拉伸系数和拉

伸力,防止模具工作表面过快磨损和发生擦痕, 用毛

刷将润滑剂涂在板坯上的方法不能直接进入摩擦

区,且润滑剂的耗量大。本文介绍一种先进的深拉伸

图 1　模具结构

模的润滑装置。

它可将润滑剂

直接供入压边

圈和凹模的摩

擦区。

图示 为自

动润滑模具装

置。它包括改进

的模具结构 (见

图 2　单独油雾装置

图 1)和单独油

雾 装置 (见 图

2)。该装置可保

证润滑材料供

入板坯和拉伸

凹模上, 并可建

立液体动压摩

擦工况。

在压 力机

上装上下固定部分凹模和上动部分压边圈(图 1)。

它们由壳体和插件所组成。在插件内,对着壳体的一

侧均做有同心配置的槽和小径孔系。在壳体内做有

带螺线的盲孔, 并与槽连通。

油雾装置(图 2)包括壳体,内盛有润滑油。在管

子内设有柱塞, 并支靠在弹簧上。柱塞杆和顶杆设有

连通的内腔。拉伸时,当上动部分下行时,与其连接

的顶杆便作用在柱塞的杆上。柱塞将压缩弹簧。这

时, 柱塞杆的窗口被打开, 油雾便通过管子的窗口,

经柱塞杆上窗口进入压边圈和凹模的接口(图 1) ,

再经各孔系进入边圈和凹模上。油雾是由压力为 0.

15～0. 2M Pa 的空气,供入文邱里管内,经吸油管吸

油,并将其喷射到斜壁上形成的。螺旋线可提高油雾

的紊动性。油雾可进入板坯、压边圈和凹模的所有接

触表面上。当拉伸结束后, 上动部分与顶杆一起上

升,而柱塞在弹簧作用下升起,并将窗口闭合在壳体

内,供液便停止。

该装置的优点是结构简单,工艺性好。被拉伸板

坯在运动时,润滑油可沿所有表面均匀供入摩擦区,

其中包括拉伸凹模的圆角半径部分, 以及被拉伸零

件和凹模垂直接触表面的间隙内。通过调节文邱印

里管内的空气压力, 可建立流体动压摩擦工况,且可

显著减少油耗, 当壳体闭合时,润滑油在压力下可从

两侧作用在板坯上, 并将摩擦表面隔开,并可形成楔

形润滑层,故可显著改善板坯拉伸时的工作条件, 减

小拉伸系数和拉伸力。
无锡冶金机械厂　李良福

形 位 误 差 数 据 的 自 动 采 集、处 理 系 统
　　由于计算机技术的日益发展, 机械加工向数控

化、高效率化和高精密化发展,促使精密测量技术不

断提高。与实际尺寸、表面粗糙度的测量相比, 形位

误差的测量具有更大的难度。现以圆度测量为例,介

图 1　实验装置实验台

绍具有较高精度的

数据采集系统, 在

微机系统控制下,实

现数据自动采集、自

动处理与打印输出

的设计过程:

1、首先选择由

位移传感器、信号调

理电路、数据采集接

口电路和计算机组成的位移检测系统,它的功能是

图 2　测量电桥和调零电路

将测量的几何特

征, 通 过 传输、放

大, 转换成计算机

可接受的数字量,以

便于通过计算机对

数据进行分析处理。

2、转换电路:

被测件→电感

传感器→测量电桥

→信号放大电路→

相敏整流器→P型滤波器
测量形位误差时,选用旁向式电感传感器,即将

位移量的微小变化所引起的线圈自感量的变化, 经

测量电桥转换成电压的变化, 再通过交流放大器放
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图 3　采样保持波形图

大后, 采用相敏

整流器解调恢

复为原来的自

流缓变信号, 并

通过 P型滤波
器滤波, 变成较

平缓的直流电

压, 经稳压后,

便得到易于测

量的有确定关

系的电压量。

3、采样/保持电路

在微机检测系统的输入通道中, 采样/保持电路

是用来按照一定的时间间隔采集被测信号数值并予

保持(便于A/ D转换电路在实施转换的过程中获得

稳定的信号数值) , 然后再用基本的量化电平 q的

个数来对采样/保持电路得到的模拟电压值进行量

化; 并将已经量化的模拟数值用二进制编码、BCD

码或其它码来表示, 成为计算机可以接爱并处理的

数字量。CPU 则发出输入信号读取编码, 并根据标

定, 转换成十进制数值, 最后根据所需数学模型, 处

理数据, 并进行误差分析, 得出最终形位误差值。其

步骤为: 采样→保持→量化→编码。

总之, 形位误差的精密测量就是把工件的微小

非电物理量, 通过传感器转变成为电量, 若信号太

小, 可用放大器进行放大; 滤波器将信号中的无效

信号滤除, 得到光滑的输入信号, 这种输入信号为

连续变化的模拟量, 需通过采样和保持电路进行离

散化; 再通过A/ D转换器对离散的输入信号进行量

化, 得到幅度和时间均为离散的数字信号; 最后送

入微机进行各种数据处理, 处理结果由打印机打印

显示。 鞍山钢铁学院机械系　陈燕

一种新颖、节能、高效的增压泵

　　对于一般的以液压缸为执行元件的液压系统,

其工况通常是: 在初始阶段, 空载运行, 要求执行

元件快速运行 (提高工作效率) ; 当工件接触后, 负

荷迅速上升, 此时执行元件要求慢速运行 (保证平

稳的工作状态) ; 当工作完成后, 又要求执行元件快

速退回 (保证高的工作效率)。为了满足负载工况的

要求, 我们设计了一种新的液压元件—增压泵。由

它组成的液压动力系统叫做增压泵系统, 它是由低

压大流量泵和增压泵组成。在低压大流量泵后串联

一个增压泵, 使系统能够在低压时输出大流量, 重

载时又能输出高于液压泵额定输出压力几倍的压

力; 而在设计输入动力时, 不需要考虑高压时的动

力。其工作原理是: 在系统处于轻载状态时, 执行

元件轻载高速运行; 当碰到负载后, 工作压力迅速

升高; 在达到某一值时, 系统打开增压泵, 增压泵

将低压大流量泵的输出转换成增压泵的高压小流量

输出; 由于增压泵串联在系统回路上, 使油泵在不

改变输出压力的情况下, 仍能给予执行元件高的工

作压力。当工作压力降到某一值时, 增压泵又自动

关闭, 系统又处于轻载状态, 这就使得我们能够在

保证高效率的同时节省大量宝贵的能源。

增压泵为双向增压缸系统。如图 1所示: 当换

向阀在图示位置时, 压力油P入从 P 口经A 口和单

向阀 1, 进入双向增夺缸左端, 推动活塞—柱塞杆向

右移; 高压油 P出从 D口经单向阀 4输出, P出=

图 1　双向增压缸系统

LP入。 相

反, 当 换

向阀处于

右 位 时,

压力油P入

从 P 口经

B 口和单

向阀 3 进

入双向增

压 缸 右

端, 推动活塞—柱塞杆向左移动; 高压油P出从C 口

经单向阀 2输出, 当把换向阀、双向增压缸、单向

阀等做成一个整体, 并且让换向阀能自动换向。也

就是说, 当活塞—柱塞杆从一端走到另一端后, 会

自动换向, 使活塞—柱塞杆从另一端又走回来, 形

成自动的往复循环; 那么, 高压油就可以脉冲输出

的形式, 源源不断地从输出口输出。

另外, 当负载较小, P出< P入时, 压力油可直接

通过同一路上的两个单向阀从输出口输出, 此时增

压泵不工作; 当负载增大, P出≥P入时, 输出端的单

向阀会关闭, 增压泵开始工作, 并产生高压, 打开

输出端单向阀, 输出高压油。由此可知, 增压泵可

以直接接在主油路上, 所以使用十分方便。
广东韶关液压件厂　张伟能　
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