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数据总库和图形库通过模具标准件数据库工作

界面连接，通过界面可直接在计算机内方便查询和

调用模具标准件，你只需在模具标准件三维参数化

实体数据库目录下，打开你所需要的模型文件，系统

弹出 !"#$%"&’()%*’（模型文件）菜单，在模型文件 !"(
#$%"&’()%*’中选取所需特征尺寸的标准件，即可打
开这个规格的标准件模型文件查看零件结构、尺寸

或选取标准件用于模具结构设计。

在斯太尔载重汽车用驾驶室液压后锁止机构及

新款黄河车冲压件的模具设计中，试用该标准件库，

共完成 +,余套冲压件模具的设计工作。其中模具
设计方面的优势得到初步体现，设计时间节省 -,.
以上，周期大大缩短，设计质量有明显提高。

开发模具标准件三维参数化模型数据库是一项

开创性的工作，在国内汽车行业冲压件模具设计方

面具有领先地位。中国不久将加入世界贸易组织，

对民族汽车工业的发展既是机遇，又将面临巨大的

挑战。汽车生产的周期将越来越短，对复杂冲压件

的设计、生产有着更高更快的要求，模具设计和制造

的周期、质量压力将越来越大。相信该数据库会对

模具设计、制造人员有所帮助。通过网络技术和 /!
技术的应用，并行工程可以使模具设计制造同步进

行，甚至可以异地设计和网上虚拟制造等。随着计

算机技术的不断发展，数据库同 01234软件连接工
作界面的逐步完善，该模具标准件数据库强大功能

必将得到更大的应用和体现，为缩小我国模具行业

同国外差距发挥无可替代的作用。
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锻造液压机组计算机控制系统改造
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摘要 针对首钢特殊钢有限公司引进 0/:);4公司的 7,<)锻造液压机组控制系统的改造问题，提出
了改造的总体思路和范围，设计了以 0=>系统和工业控制机系统组成现场总线网络来实现控制功能的新型
计算机控制系统，完成正弦泵控制的液压机组控制系统的国产化改造。
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! 前言
首钢特殊钢有限公司锻造厂的 7,<)锻造液压

机组，是 0/:);4公司 @,年代初期产品，7AA5年从
前东德作为二手设备引进。该设备当年完成拆迁、

安装调试工作，并投入生产运行。随着时间的推移，

整个机组的故障率不断提高，特别是其计算机控制

部分由于元器件的老化和备件的缺乏，导致机组完

全不能使用，于 7AA8年停产。7AAA年首钢特钢公司
通过调研、考察后决定与华中科技大学合作，对其进

口德国的 7,<)正弦泵控制的液压机组控制系统进
行国产化改造，做到在功能上完全替代原有

0/:);4公司的系统，在主要技术性能指标上不低
于原有系统水平。保证机组长期稳定运行，使生产

得到恢复。

华中科技大学长期致力于提高锻造液压机组的

现代化水平，所开发的锻造液压机组计算机控制系

统已先后在兰州石油化工机器厂、大冶特殊钢有限

公司、张家港机械厂、太原矿山机械厂、株洲电力机

车厂、湖南锻造厂、铜陵车辆厂和沈阳机车车辆厂应

用，机组的技术水平和使用性能达到了当代国外同

类产品水平：（7）锻件精度 B 7**，操作机行走精度
B 7,**，在 @,*C"6 7的锻造次数下，锻造液压机和操

作机能平稳自动联动。计算机系统能在每天 59D连
续工作条件下可靠地工作。（5）机组由主机、5台 -$
操作机、钢锭转台、移动砧库等组成，从炉内出料（钢

锭）到锻成成品，全部实现机械化和自动化。

" 系统设计
通过查看原有图纸和现场测绘，分析输入输出

信号连接关系，得出原有控制系统的组成框图（图

7），可以看出，受当时计算机硬件水平的限制，系统
结构比较繁琐。在进行技术改造时，充分利用当前

液压、电子、计算机与控制技术的最新成果，采用

0=>系统与工业控制机系统组成现场总线网络来实
现控制功能（图 5）。
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图 ! "#$%&’原控制系统框图

图 ( 改造后控制系统网络结构示意图

")* 系统采用 +,-./,0 公司 ")* 模块，主 ")*
部分采用积木式结构，其他部分采用相关的网络模

块。")*系统完成整个控制网络的管理工作和控制
系统各种简单信号的输入、输出以及相关信号的联

锁控制等。工业控制机系统采用研华工控机及其相

关的控制模块组成，与 ")*系统一起完成整个机组
的控制工作。所有的人机对话、锻造数据的设定与

修改、锻造程序的管理、压机及操作机的行走与旋转

位置显示等均由工控机完成；同时，根据各种传感器

的输入、操作开关的输入以及 ")*系统的有关信号
和设定的参数来控制与协调液压机与操作机的动

作。另一台工控机接收控制机传送过来的信息，以

各种图表、曲线等进行实时显示，便于系统的维护与

故障诊断。

! 改造总体思路
（!）控制系统硬件全部选用工业通用件，1"*和

")*选用国际质量认证厂家产品，产品要有较高的
抗震、抗干扰、抗污染等性能。1"*和 ")*控制系统
要采用标准模式，便于用户购买备件进行后期维护。

（(）操作台的设计尽量考虑操作工原来的习惯，
操作按钮及主操作手柄（主令开关），选用进口产品。

（2）全面测试执行机构和检测元件，对不能正常
工作的要替换成标准通用件。

（3）原液压系统中正弦泵控制用伺服阀和操作
机控制用比例阀均采用力士乐产品，但其控制放大

板为 "#$%&’ 公司自制，为提高可维护性，更换为
力士乐相应的通用控制放大板。

（4）抗干扰能力强。系统对电磁阀供电应采用
稳压供电电源，对控制电源应加设置电源净化器，以

保证有效地屏蔽来自于电源的噪声信号。要保证在

现场情况下，系统能稳定连续工作，不发生死机现

象。

（5）可靠性。机组中各设备之间及内部应通过
软件设置安全保护、连锁等，如发生误操作也不会带

来设备损坏，为安全生产提供保证。

（6）软件设计力求先进，界面友好方便。开发软
件时，应采用先进的 *7 7 语言。在开发精度控制软

件时，应采用实时性好，算法准确的智能控制算法。

开发的界面软件具有 81%9:8; 风格，使用方便而
且完全汉化。

（<）自动化程度高。系统 1"*和 ")*各自发挥
应有的特长，1"* 主要用于精度控制及动态实时显
示，")*用于逻辑控制，同时合理分配时间，二者协
调工作，实现手动、自动、联动工作制，达到较高的自

动化水平。

（=）丰富的显示功能。通过 1"*实时动态地显
示液压机工作压力、回程压力、主要系统油温、操作

机系统油温、油箱油位、主机转速、锻件实际尺寸、操

作车各方向位移、钳口转角，稳压显示系统设置参

数、工作制度和工艺制度。通过模拟屏，显示各工作

机构的当前工作状态，如出现故障，可一目了然。

（!>）改造后的控制系统应确保液压机在锻压过
程中的稳定性，锻压速度和锻材精度等技术性能不

低于原控制系统水平。
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