
 

aIR l 里竺些 

大型切边压力机的合理选择 

中国联合工程公司 (浙江杭州 310022)喻兴娟 叶建阳 李绍海 甘军明 

【摘要】近几十年来，由于模镀件的大型 

化，对切边压力机的吨位要求也越来越大。鉴于制 

造大型机械切边压力机有困难，国内外都设计制造 

了大型切边液压机。 

模锻 (开式模锻)成形后的锻件一般都带有飞边 

和连皮，为了得到合格的锻件，需要采用切边设备配备 

专用的切边模、冲孔模将飞边切除。切边设备的选用， 

应根据车间设备、锻件形状，以及生产批量等条件综合 

考虑。 

切边分为热切、冷切两种。热切边是在模锻后利 

用锻件余热立即进行。为了利用余热，需与模锻设备按 

照一定的生产节拍配合进行，切边生产率受到模锻设备 

生产率的限制，热切所需的压力比冷切小得多，材料塑 

性好，切13也不易产生裂纹，但易产生变形。冷切边是 

在一批锻件模锻完成后于室温下集中进行的，切边设备 

不在模锻机组内。冷切边不受模锻设备生产节拍的限 

制，切边所需冲切力大，塑性差的材料切FI还容易产生 

裂纹。模锻件的切边方式、设备，应根据锻件的材料性 

质、形状尺寸及工序问的配合等因素综合分析确定。 

1．切边方式的选择 

(1)W ≥0．6％的高碳钢、高合金钢、镁合金、钛 

合金和高温合金，一般应采用热切边。 

(2)中低碳钢、低合金钢、铝合金、铜合金等， 

如锻件尺寸不大，一般采用冷切边；有些低合金钢锻件 

还必须在正火后冷切边。 

(3)大型模锻件，即使是低碳钢材料也应采用热 

切边，以减小所需的切边力，降低设备吨位。 

(4)切边后还需热弯或热校正的锻件，为了减少 

加热次数，应采用热切边。 

(5)飞边较厚的锻件，应采用热切边。 

(6)叉形锻件，又13内毛刺不易打磨，一般应采 

用冷切边。 

综上所述，对于尺寸较大的锻件、变形抗力大的 

合金钢锻件一般利用断后余热进行热切边，而尺寸较小 

或精度要求较高的锻件及铝合金锻件，切口光洁，锻件 

变形小，常用冷切。 

2．切边力的计算 

切边力的计算公式有多种，但都为经验公式，使 

用较多、计算结果较为贴近实际的计算公式为： 

(1．7～2．0) F 

或者： (1．7～2．0)仃hL 

— — 切边温度下的强度极限，Pa； 

F-_一剪切断面面积，mm ； 

— — 剪切断面长度，mm； 

7 _一剪切断面厚度 (飞边厚度)，mm。 

3．切边压力机吨位的选择 

根据上述计算结果，以及锻压设备系列规格参 
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数，切边模具安装高度，以及进出机械手操作所需空 

间，选择切边压力机规格。 

根据锻造行业常规操作习惯，以及设备选择匹配 

经验数据，切边压力机的吨位约为主变形模锻设备吨位 

的8％～10％。常规匹配数据如表1所示，供参考。 

表 1 

主变形 31
．
5 60．O 80．0 10o 125 l6O 

模锻设备／MN 

切边设备／MN 3．15 6-0 8．O 1O-(】 l2．5 1610 

4．切边压力机选型分析 

切边压力机按传动方式有两种： 

(1)机械切边压力机 属曲柄压力机的一种，机 

身采用钢板焊接整体框架式结构，属于封闭框架力系， 

压力机工作过程中对地基冲击小，地基基本不承受工作 

载荷。采用曲柄传动，有上止点和下止点，不同规格的 

压力机有不同的滑块行程。由于采用曲柄传动，装模高 

度相对较小，装模高度调节量有限。 

根据切边工件大小来确定所需工作台大小，切边 

压力机有闭式单点、双点之分。目前国内大多数厂家设 

计制造的最大机械切边压力机规格为12．5MN，少部分 

厂家可提供的机械切边压力机最大规格为16MN。根据 

一

重、二重、太重等几大重型锻压设备制造厂方案的介 

绍，大于16MN的大型切边压力机若采用机械传动，为 

保证整个压机的刚性及稳定性，机身框架非常庞大，设 

备重量大，造价很高；另外，由于采用曲柄传动，装模 

高度有限，所以需要大型切边压力机上切边的零件，因 

重量较大，一般都在几百千克及以上，其工序间的上下 

料操作往往需要借助机械手、操作机器人才能完成。 

JB／T1769—1999闭式单点、双点切边压力机基本参数如 

表2所示。 

表2 JB／T1 769—1 999闭式单点、双点切边压力机基本参数 

公称压力 ／MN 5．0 6-3 8．0 10．0 12．5 

公称压力行程 ／mm l6 16 l8 18 20 

滑块行程Sp／wan 315 400 400 400 5oo 

滑块行程次数n(次) 35 28 28 20 20 

最大装模高度H。／mm 620 620 700 7o0 880 

装模高度调节量△ ／mm 140 140 16o 160 18O 

工作台前后尺寸曰／mm 1250 1400 1600 1600 l850 

单点 1100 1100 l300 l300 l500 工作台左右尺寸工／
mm 双点 l850 1850 2150 2150 2500 

从上述基本数据可以明显地看出，机械切边压力 

机的装模高度明显偏小，而大型机械切边压力机在设 

计、制造上的难点在于：既要满足较大产品切边模的安 

装空间要求，又要满足机械手、操作机器人的进出料操 

作空间要求。几大锻压设备制造厂都认为压力吨位超过 

16MN的大型切边压力机采用机械传动不合理，而采用 

液压传动较为合理。 

(2)切边液压机 属于液压机的一种，采用液压 

传动。主要由上横梁、下横梁、44"立柱和16个内外螺 

母组成一个封闭框架，框架承受全部工作载荷。目前， 

国内能生产制造热锻用液压机的厂家很多，压力机规格 

最大可达几万吨，其中二重、太重、沈重等厂家规模较 

大、产品较多。 

液压传动的切边压力机在结构上易实现较大作用 

力、较大工作空间、较长工作行程，并且在行程的任何 

位置均可产生额定的最大压力，滑块行程在一定范围内 
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可变，滑块行程的下转换点可根据压力或行程的位置进 

行控制或改变，无固定的下止点，这对要求实现机械化 

操作的大规格切边压力机无疑是很有利的。表3切边液 

压机的基本参数充分说明了这点。 

由于切边液压机在飞边切断的瞬间，液压机突然 

失荷，积蓄在液压油和液压机机身的弹性变形压缩势能 

瞬时释放，引起液压机剧烈的振动，产生较大的噪声， 

活动横梁还要下冲一段距离。同时强烈的液压冲击，还 

可能危及液压机的液压系统。据相关实测数据，最大剪 

切力出现在切入毛边深度的50％～70％范围内，在切边 

完成的瞬间，振动的振幅可达3～3．6mm，严重影响设 

备的使用寿命，甚至损坏模具。 

我国切边液压机早在20世纪60年代就开始应用， 

主要是配合大型模锻锤(10t、16t)~W较大的对击锤(25t·m 

以上)等设备进行热切边。以前由于液压缓冲减振这一 

难题没有得到很好的解决，使大型模锻锤、对击锤配套 
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表3 JB／T1 881—1 999切边液压机基本参数 

公称压力 ／MN 10 20 31．5 50 80 

活动横梁最大行程S／mm 800 900 1000 l250 l600 

最大净空gEH ／mm l6o0 l80o 2200 27O0 300O 

I B／mm 140O l6oo 2000 2500 3000 
1．I 口 ，＼．’J I 

L ／mm l800 25O0 300O 4OH0O 5000 

回程缸工作压力 ／MN 1 2 3_2 5 8 

空行程速度yk／mm·S 2O0 15O 150 150 150 

工作行程速度vg／mm’S ≥15 ≥l0 ≥10 ≥1O ≥lO 

回行程速度vh／mm·S 150 1o0 100 100 l0o 

的大型切边液压机，在使用中尚存在一些问题。 

为了适应切边、冲裁的工艺特点，压力机能在突 

然失荷状态下顺利工作，而不致有过大的冲击振动，必 

须从引起压力机在突然失荷产生冲击振动的内因上寻找 

解决问题的方法。近几年研制的先进气液缓冲、减振控 

制装置有效地解决了这一难题。一方面采用主动减振 

的方法对液压机设计进行改造，通过改变液压机的进 

出口油的流量，控制滑块速度，使冲裁过程积蓄在液 

压油及液压机机身的弹性变形能量在工件断裂前基本 

释放出来，最大限度地减轻液压机冲裁引起的振动； 

与此同时，采用气液缓冲垫、回程缸回路节流、限位 

开关、限程套或工作缸瞬时快速泄压等措施，主动吸 

收工作缸瞬间卸荷时释放的能量，从根本上解决切边冲 

裁引起的振动问题。 

气液缓冲是国际上一项先进的缓冲技术，最初应 

用于军用飞机起落架的设计，后转为民用。气液缓冲器 

是一种为应用该项技术而研制出的以压缩空气、液压油 

为工作介质的吸收冲击能量的缓冲减振装置。气液缓冲 

器与弹簧、橡胶缓冲器相比，具有吸收冲击能量效率 

高、产生的反作用力小、使用寿命长等优点。减振控制 

装置包括截止阀、行程流量阀、单向阀、二位二通阀及 

蓄能器。蓄能器依次通过单向阀、行程流量阀、截止阀 

与液压机主油缸的进油口连接，二位二通阀连接在截止 

阀的进油口与蓄能器之间，液压机主油缸的滑块上固定 

有楔块，行程流量阀的滑轮置于楔块的旁侧，当滑块下 

降，凸模即将接触工件时，行程流量阀的滑轮与固定在 

滑块上的楔块接触。通过进13旁路节流的方式实现液压 

机冲裁过程中凸模速度的有效控制，从而减少液压机冲 

裁时的振动，保护设备，提高模具寿命，改善工作环 

境，无需额外的附加液压系统，且旁路节流的能量可以 

回收。 

由于模锻件的大型化，对切边压力机的吨位要求 

也越来越大。鉴于制造大型机械切边压力机的困难，而 

成熟的切边液压机又有上述很多优点，近几年来国内外 

许多大型模锻生产线配套的大规格切边压力机均采用液 

压传动的切边液压机。尽管切边液压机行程次数相对较 

低，但整条模锻生产线的生产节拍有限，完全可以满足 

要求。 

5．切边液压机设计使用中应注意的主要问题 

(1)由于实际生产中锻件毛边厚度不一、毛边温 

度高低不一、切边模刃口质量的差异，以及更换切边模 

引起闭合高度的改变，对减振缓冲措施的效果产生一定 

影响，应在使用过程中及时进行调整。 

(2)液压机加压时间较长，切边模寿命相对较 

低。由于液压系统各个阀门动作需要一定时间，如充液 

阀关闭，溢流阀由卸荷状态转入工作状态，均使工作缸 

内升压时间较长，从而使切边模刃13长时间与热毛边接 

触，降低了模具的使用寿命。为此改善液压系统设计， 

缩短高压管道，采用时滞小、响应快，以及从控制系统 

上提前发出指令，均有可能缩短加压时间。 

6．应用实例 

(1)某厂低速柴油机连杆模锻生产线 主变形模 

锻设备：160MN电动螺旋压力机；切边设备：16MN切 

边液压机。 

(2)某厂铁路车辆钩尾框模锻生产线 主变形模 

锻设备：80MN摩擦压力机；切边 (兼校正)设备： 

20MN切边液压机。 

(3)某厂核电叶片模锻生产线 主变形模锻设 

备：355MN离合器式螺旋压力机；切边设备：3 1．5MN 

切边液压机。MW (20100510) 

参珈 ⋯ 旺—  


