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内容概要

　　《21世纪液压气动经典图书系统系列：有色金属冶炼设备液压技术及其应用》主要介绍当代有色
金属电解冶炼的概况、设备特点、电解冶炼设备对液压技术的要求及应用前景；液压传动技术的基础
理论、基本计算和主要计算公式；有色金属冶炼设备常用液压动力机构，并分析了各类动力机构的工
作原理和应用场合；有色金属冶炼设备常用液压元件，包括高压柱塞泵，电液比例阀和冶金工程液压
缸等；有色金属冶炼设备常用液压回路的分析和设计；有色金属冶炼设备电液集成控制技术及系统；
铜、铅、铝等有色金属冶炼设备液压系统的设计与分析方法，并给出了几种关键设备的工作原理和电
液比例控制系统的设计实例；有色金属冶炼设备液压系统使用、维护及故障诊断；有色金属冶炼设备
液压系统节能和环保技术。
　　《21世纪液压气动经典图书系统系列：有色金属冶炼设备液压技术及其应用》既可供有色金属冶
炼设备的设计、使用和维护人员参考，也可作为教材，供大专院校相关专业师生使用，同时也可作为
有色冶金行业培训用书。
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章节摘录

版权页：   插图：   阳极板的板面整形采用卧式三支柱式压力机。
主液压缸为柱塞缸，用三根支撑导向柱7和8将其和靠板座牢固地连接起来，安装在底座上。
 整形时，由于阳极板表面有局部的凸起，使整形装置受力情况恶化。
除对支撑导向柱、缸壁等零件的强度充分考虑外，压力板与主缸柱塞的连接采用了球面联接（凸球面
座10和凹球面座9）的结构型式。
当受力不均匀时，可自动调位。
压力板下端两侧由支承杠杆的球面支撑托住，其质量所产生的重力，由杠杆另一侧的弹簧力所平衡。
弹簧力可借调节螺栓调节。
压力板材质用42CrMo，凹球面座材质为铝青铜。
 3.5.2 立式整形机构 立式整形机构，主要由上横梁1、柱塞液压缸2、提升液压缸3、活动横梁4、下横
梁5、基座6、压板7、下工作台8、立柱9等组成。
基座6用于安装基础件，一方面通过螺钉与下横梁5相连接，另一方面通过地脚螺钉与安装地基相连接
。
下横梁是一个固定横梁，它安装在立柱的最下端，工作时不仅支承阳极板的重量，还承受整形时的加
载压力。
下工作台8用螺钉连接在下横梁上，压板7通过一大型曲面铜基球轴承及螺杆与活动横梁4相连接。
提升液压缸3的缸体安装在上横梁上，活塞杆与中间活动横梁相连接。
上横梁1固定不动，它安装在立柱9的最上面。
柱塞液压缸2安装在上横梁上面，四根立柱9起主要支承和连接各构件的作用，它们与下横梁5和上横
梁1连接成框架结构。
立式整形机构的功能是对阳极本体和挂耳同时进行压平，并将阳极周边的飞边毛刺压平。
由于整形机采用了整体压平的方式，因此能够很好地保证整个面的平整度。
整形机构液压回路的最大工作压力为31.5MPa，实际工作压力为21MPa，最大压制力为63×105N。
 整形机的整形工序是当阳极板由步进机送至整形机下工作台上时，由两个液压提升缸带动活动横梁及
压板快速移动接触板面，但主缸不加压。
随后主缸加压、保压矫平板面之后，活动横梁复位，完成整形工序。
 立式整形机可认为是一种特殊用途的液压机，但与一般液压机还是有较大的区别，主要特点有以下3
点： （1）与整条生产线协调一致整形机与步进输送机动作协调一致，步进式输送液压缸安装在整形
机下横梁内，整形机在结构上已考虑了步进输送机的安装与运动空间，从而使二者有机结合起来。
 （2）上工作台（包括活动横梁和压板）快进、快退该动作采用两个提升液压缸，实际工作行程约
为100mm。
加载时采用柱塞液压缸（柱塞直径φ520mm）。
使快进、快退和工进既分开又配合，准确无误。
 （3）偏载校正问题由于阳极板在明模浇注环节中会出现各种缺陷，当整形机对其施加压力进行大面
校平时，因受力不均，会造成较大偏载。
为了有效解决偏载的问题，采用了分离式压板装置，即压板与活动横梁之间采用球面轴承，工作台可
根据板厚的不均而浮动，做到自动找正校平，解决了偏载所引起的受力不平衡问题。
这种结构既简单又实用，制造成本也低于其他方法，实践证明，其效果良好。
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