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摘 要 蛄合作者标定太吨位报压设备力能特性的妊验，舟 

绍 了报压设备 力能特性标定的重要性 厦一些理论基 

础 和关犍技 术 ：包括如何 以此 为依据进行 攮压设备 设 

计、生产、安装与调试、故障分析与判断f攮追生产时如 

何_，工此为依据选择设备，避免闷丰和打滑，保证攮件质 

量和延长设备寿命等；标定时如何克服变形速率的影 

响，如何选择标定试样的材料和足寸等关链技术 井建 

议尽快建 立太吨住饭压设备 力能特性标定的行业标 准 

关 譬 词：机械压力机；螺旋压力机；标定 力能特性 

中围分类号 ：TG31 5 3 文献标识码 ：A 

】 锻压设备力能特性标定的意义 

锻压设备是依靠其力和能量工作的，因此锻压设备出厂和 

植驻验收的一项重要内容就是标定和考棱其力能特性。锻 

压设备在经过大修或长期使用后也要标定力能特性。在利 

用锻压设备生产过程中，工艺设计^员和操作^员也必须 

清楚地了解其力能特性．以便保证台理准确地选择和调节 

设备 从而达到使设备的力和能量刚好满足嘏件变形的需 

要 不要使设备过载、或者多余的力和能量太多，如果这部 

丹多余的能量太多．设备的构件受力或弹性变形也就太大， 

影响设备寿命，同时设备构件的弹性回让也就太大．影响锻 

件的精度；另外t为恢复弼遗鲁下一趺打击能的时间就长， 

影响生产速度。反之，如||-最件所需要的力或能量大于设备 

所能提供的力和能量 t可能罔出现锻件充填不良，不得不 

多次打击，甚至还会出穰闷车或机毁人亡的危险．因此锻压 

设备的力能特性标定非誊重要 目前我国自主生产的太吨 

位锻压设备很少，大吨位锻压设备几乎全是进口的，其中很 

多台已使用了很长时间，遮些设备在逭幺多年的使用中间 

还大修过或重新拆凝过等，但由于种种原因，都不进行重薪 

标定；即使新进El帆 殳备t也不能对外方的标定进行有力的 

检验和监督 这些都会严重影响设备的使用和以后的生产。 

2 太吨位锻 压设 备力能标定 的基础理论 

对于小吨位的锻压设备，进行其力能标定可以直接用 

力传感器和位移传感器。但对于太吨位的锻压设备t要采用 

力传感器标窟就很困难了，因为200 kN以上的力传感器很 
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少，即使能够找到，母只价格也在四五十万，又属于贵重精 

密仪器，不敢承受锻压设备的猛烈打击。所以，对于太吨位 

锻压设备的标定 ，只能采用打击油压缸或打击试块柏方{击 

标定。但打击油缸的办法也不实用 ，倒如，油缸压力如果按 

6O MPa柏高压设计，要标定 40000 kN的嘏压设备，油缸直 

径需 1 m左右t要加工这么大的一个高压油缸，也是很昂贯 

和花时间的．所以，标定大吨位锻压设备最实惠和快捷柏办 

法是打击试样法。 

所谓打击试样法标定锻压设备力能特性的实质是：通 

过在常规力学实验机上采用与正式标定时完全相同或近似 

的条件下压嫱得出标窟试样材料的小圆柱试样柏应力一应 

变曲线(不1目应变下曲鳗的面积对应这种材料在渡变形法 

量下变形槐)，再在蔓标定特设备上把正式标定圈柱试样 

(一般比小试样大很多)镦粗到一定的变形(该变形程度取 

决于要标定的力和甜量大小)，再通过在应变一应力(单位 

体积变形能 )曲线上查出对应该变形的力(能)，乘以正式试 

样变形后的面积(体积)，便是所标设备这一趺打击完成的 

变形力(能)。但要准确快捷地实施该方法，还必须彻底掌握 

一 些关键技术。 

3 大吨位的龈压设夤标定窖易出现的问曩和解决的美t 

技术 

本文作者近期先后标定过 40000 kN、25000 kN热摸 

锻压力机、40000 kN螺旋压力机柏力能特性，最主要的体 

会是．标定大吨位锻压设备力能特性时，要根据所标设备的 

力能特性，灵活地选择试样的材料和尺寸，不一定局限于用 

纯铜．试样的高径比也不一定局限于 1 5 

在标定原理中所述的相同或相似的条件主要指．打击 

试样的材料、热处理条件和加工状态相同；润滑条件相同： 

变形速率相同(以便抵消速率硬化和温度致软化)；试样高 

径比相同。这些条件中，最不容易作到的是速率条件和高径 

此条件。因为t用小试样镦粗法获得试样材料的应力一应变 

曲线时一只能用材料试验机，这种材料试验机对材料的变形 

速率较锻压设备对材料的变形速率要低，所 ，在材料试验 

机上实验应力一应变曲线时．不要按照常规的材料性能实 

验那样．选斧较小的夹头速度，而要选择材料试验机最大的 

夹头速度t力争选择与要标定的锻压设备相同的速率(热摸 

锻压力机的精块速度一般为 0 06～1 5 m／s 螺旋压力机 
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滑块的速度一般为 0 6～1 5 m／s：动力锤的速度一般为 

3 0--9 0 m／s】．如果实在做不到速率相同，就会产生误差 

例如．镦粗纯铜的试验表明．应变速率由0．25 s 提高到 63 

(25【】倍)．铜的流动应力可提高 10 。 

高径比难以一致的原因是．不同锻压设备的力能特性 

各有特点．很难实现标到最大打击力的同时，也能标到最大 

打击能 或者相反 尤其是热模锻压力机和螺旋压力机更是 

这样 文献 1．2：开创了和完善和利用镦粗纯铜标定锻压设 

备的方法，并特别强调了利用纯铜和试样高径比为 1．5的 

限制．但由于他们最大只标定出 1 3000 kN热模锻压力机， 

没有暴露出这种限制的不足之处 如果要标定更太吨位的 

设备．尤其要标螺旋压力机时，就会发现这种限制，很不实 

际，会使标定难以执行。如果真正理解了上述标定原理和限 

制条件的道理．就不难发现，这种限制也没必要 从标定原 

理不难看出．只要小试样和太试样的高径比、润滑、速率等 

条件的一致，两者在镦粗时变形的物理和力学过程就会一 

致，就不会带 来误差 

以下以热模锻压力机的标定为例说明。众所周知，热模 

锻压力机提供的力随滑块下移逐渐增太，而其提供的能量 

是较小的．如 40000 kN热模锻压力机提供的最太能量约为 

500 kNⅧ  如果用高径比1．5的纯铜镦租 ，要标定到这么 

大的载荷．试样面积力争要太，但高度相应也增加-会出现 

变形载荷过早超过设备的力——位移曲线，造成离合器打 

滑或设备闷车 再则，试样的尺寸和数量也很难统一；例如t 

选择 5中O100*150的纯铜圆柱．可以打击到 40000 kNt 

浪费这么多纯铜暂且不说．关键是这么多试样的变形能，已 

远远的超过 500 kN·m(每块约 350 kN·m)，如果只注意 

了打击力．而忽视了能量限制，一次打击这些试样，会使设 

备死死地闷车，只有烧毁模具了=出现这些矛盾的根本原因 

在于纯 铜的变 形抗力太 小 (5O 应 变 时的抗力 约 500 

MPa) 河样．如果要保证打击能量的标定，6个 O75*100 

的试样就可以打到500 kN-m(5O 应变时每块的变形能 

约83 kN-m)．但打击力之和只能是大约 26000 kN．达不 

到最大吨位 本文作者通过实践发现，解决这些矛盾的简捷 

办法就是灵活变化试样材料和高径此，例如t仍用 6个 O75 

*100的铜试样标能量，而用 6个040 4O的 45号钢标最 

大打 击力。既解决 了上述矛盾 ．又节 约了材料 。螺旋压力机 

的标 定更要困难 ．具体技术有另文舟绍 ．这里不在赘述 ； 

I 结 束语 

锻压设备力能特性的标定对于了解设备的能力、检验 

和验收设备、安全和合理利用设备．延长设备寿命，提高生 

产效率都非常重要 标定设备的额定能力是对设备接近极 

限能力条件的操作．要求负责标定的人员一定要清晰地了 

解和掌握相应的理论基础和关键技术，尤其要同时协调好 

打击力与打击能量 ，使打击能量小于设备的额定能量，最大 

变形抗力小于设备的额定力。对于热模锻压力机，还要每时 

刻的打击力小于设备对应该时到能够提供的力(这一点尤 

为重要．这时千万不要简单地按最大打击力小于设备最大 

额定力校棱，而要按每次打击下变形力由零到最大的过程 

不超过设备力曲线上的任一点进行校棱) 否嘲，不仅会选 

不到技术目的，还可能会造成机毁人亡的危害。 
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3 磨削实验研究 

为检验按以上工艺钎焊的单层金刚石砂轮的磨粒是否 

有足够的把持强度，能否适用于高效重负荷磨削加工-特地 

做了磨削实验。磨削采用高速重负荷进行实验，从砂轮磨削 

后的表面形貌来看，没有金刚石整颗脱落．属正常磨损 说 

明金刚石有较高的把持强度 ，能够适合于高教磨削加工． 

4 结论 

(1)利用真空炉中钎焊．选用 cr合盘做中间材料． 

可实现金刚石与钢基体的牢固连接。(2、钎焊过程中N cr 

合金中的cr元素从 N cr合金中分离出向金刚石界面富 

集并与金剐石表面的C元素反应生成 CrsC 和C r C 这是 

实现金剐石与 Ni—Cr合金层有较高结合强度的主要因素。 

(3)钎焊过程中N -cr合金与钢基体中的元素在结合处相 

互扩散形成情金结合，这是实现 Ni—Cr合金层与钢基体有 

较高结合强度的主要因素。(4)重负荷磨刺实验表明．金刚 

石磨粒为正常磨损．没有整颗金剐石脱落．能够适用于高效 

磨 削加工 。 
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