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液压

系统实现双倍节能
冲压机床中现代化高动态性能的液压缸充分发挥其性能优势 ， 利用高 低压转换系统明 显降低 了能源消耗 ， 使

设备收获了双倍的节能效果 。 另外 ， 采用电液调节的轴向柱塞泵还能在辅助时间里进一步节约能源 。

文

高性能 的 同时要进
一步

为了实现这

一

目标 ， 公司使用 了

系统 。 作为驱动控制领域的整体

方案供应商 ， 公司通过提

高零部件效率 、 能源 回 收利 用 、

节能系统设计和合理利用能源这

项措施来提升设备的能源利用率

进而提升设备的整体性能 。

在研发高效的冲压机床驱动

系统时 ， 公司对正常运

行 中 的 冲压机床的能源需求进行

了考察 ， 并获得如下结果 ： 冲压

机床工作时间 内 ， 只有真正的冲

压运动过程是需要最大驱动能量

的 ， 这段时间 仅 占整个运行时间

的 。 在其他辅助时间

里 ， 例如在更换冲压模具 、 上下

工件等工序 中 ， 几乎不需要液压

驱动系统提供能源 （ 图 。 针对

此考察结果 ， 在设备 中采用 与功

率消耗相 匹配的模块就可 以节约

空载运行时 白 白浪费

的能源 ， 同时还不影响产品生产 。
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图 冲压模块主轴安装高能效的液

压紅可以实现 次 的冲压

频率

、 电路板

时间

定量泵在机床设备等待时

间 内消耗的功率 （ 例如 ：

至

使用轴向柱塞泵后机床设

备等待时间 内 消耗的功率

例如 至

新的标准化主轴模块带有
一

个额 定压力 为 和

的油缸 ； 有 个压力等级可供选

择 ： 标准型 、 中压型和高压型 （ 图

机床安装使用 了冲压模块后冲压

频率可以提高到 次 。 两

个压力范围等级的高效蓄能器开

关首先降低了设备安装时的持续

图 只有在真 的冲压运动中才需要最大的能源 ， 在辅助时间里几乎不消耗机床液压系统提供的能源

： 冲压加工过程中的冲程曲线 ： 使用定量泵时冲压加工过程中高 低压系统能源消耗曲线

： 采用变量泵时的能耗曲线

电液调节的轴 向柱塞

泵就 能在高 低压 系

统节能 的基础上进
一

步

节约辅助时间 内的能源消耗

。 带有辅助油缸的冲压主轴最

适合于在冲压机床 中使用 ： 冲压

机床 的 冲压频率为 次

最大行程为 。 当冲压

功率 ， 降低了 的能耗 。 另外 ，

按照 冲压设备实 际工作的 需要

变量泵还再次明显降低 了冲压设

备辅助时间 内 的能源消耗 。 例如 ，

图 。

标准型的冲压主轴模块非常

适于在冲压加工、 雕刻 、 花形冲压

和深冲压加工设备中使用 。 这种有

创新驱动 驱动世界

弗戈工业媒体

决方案 ， 搭建网上互动平台 。

详细资料请垂询

广告部 ： 驱动网

纸媒 在线 会议 服务

一种直达客户的精准营

销手段 ， 单期覆盖率达

万份 。
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着两个压力等级 、
三个功率等级的

冲压模块由快速开关的控制阀 、 数

字式行程检测传感器 、

监控系统以及与其配套的液压系

统和 （ 型 ） 轴向柱塞泵组

成 （ 图 。 其中变量泵可根据

型电液压力调节器进行调节 ， 承担

着液压系统节能优化的重要任务 。

集成压力调节软件

优化后的高 低压系统 ， 在其

整个工作运行时间里 ， 定量泵提

供的液压油量始终不变 ； 而带有

调节装置的变量泵则能够把机

床设备在辅助时间里的能源消耗

降低 。 只有在真正的

冲压运动过程 中 电液调节系统才

控制变量泵向高 低压系统的蓄能

器提供最大能量 ， 以保持整个系

统的最高动态性能 。 智 能化的压

力模块和极具经济性的控制软件

已经被集成在控制系统

中 ， 可与该设备的工作过程保

持匹配 。 这种符合实际需要的变

量泵功率控制是无级调节的 。

在 这 种 配 置 方 式 中 选 用

轴 向 柱 塞 泵 的 额 度 压 力 最 高

达 额 度 流 量 为

图 由于压力调节的轴向柱塞泵 （ 能够根据冲压

设备工作的实际需要调节液压系统中的能源供应 ， 从而明显

提高了节能效果

并且有着非常宽

的应用范围 。 各种规格的压力滞

后为 。 可靠的保压功能保

证了意外断电时冲压机床的安全 ，

也延长了 冲压机床 的使 用 寿命 。

例如 ， 当冲头突然断裂时可调整

的液压
“

压力 限制
”

会 自 动把压

力限定在设置的最大值上 。

允许参数设置代替编程

在传统冲压机床或者多功能

组合式冲剪机床 中 ， 控制系统可

以完成单轴或者双轴的运动控制 。

对于结构 更加复杂的冲压机床

控制系统还能完成其他的辅助功

能 ， 例如压板压 紧工件 的控制 ，

控制 系统 最多可 以

完成四坐标的运动控制 。 集成在

高动态性能控制 系统 中 的功能数

据库适于在折边机 、 打孔机 、 冲

裁机 、 仿形冲压机 、 自动冲裁机 、

开槽机 、 砖塔冲裁机以及高速冲

压机 中使用 ， 并通过简单的参数

设置来代替复杂的程序编写 。 另

夕卜 ， 通过设计者的设计 ， 此控制

系统还可利用 另一剪切轴或者液

压控制的压板压紧轴来驱动 。 其

示波功能简化了设备的调整试车 、

调节循环的优化以及故障分析等

工作 。
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相互匹配的机械 、 液压和 电

气接 口 加快 了机床不 同驱动轴的

安装和调试速度 。 分散式的
“

智

能化
”

使其更易于在不同控制环

境 中集成 。 控制 系统

还支持 、 、

以及 现场

总 线系统 。 此外 ， 其还带有
一个

以太 网伺服接 口 。 液压方面 ， 其

可 以连接多种控制管路 。 为避免

电气接线错误 ， 可 以使用预配置

好的电缆束 。

缩短大批量生产时间

公司研发的冲压主轴

模块 中还可以补充配置伺服 电动

机和开放式 的

数控系统 。 在进行工程项

目 、 设备安装调试以及故障诊断

时 ， 整体统
一

的机床设计缩短了

从机床设计到大批量投产的时间 。

系统的模块化积木式设计方案包

含了所有必要的机电一体化部件 、

液压和气动控制元器件 。 作为
一

个成套方案供应商 ， 公司

的产品 目 录 中包含 了所有需要的

驱动方式和控制方式 ， 并有相互

匹配的连接接 口 ， 这就大大降低

了机床设备的复杂性 ， 提高了生

产能力 ， 同 时也保证了配件供应

中 很低 的配件储备费用 。 此外

双倍的节能也大大降低了机床设

备的使用 运行费用 （总寿命周 期

费用 ） ， 降低了企业的 排放 。

利用 系统可以在整个机

床设备的各个使用 阶段持久性的

提高能源利用率 。 若在一个复杂

系统中仅采取单
一措施往往只会

在某个方面带来较低的收益 。 利

用 系统可以充分挖掘金属加

工领域的节能潜力 ， 无论是 电气 、

液压 、 机械或者气动技术 ， 还是

单一兀器件 。

图 按实 际需要

进 行 能 源 供 应 ，

在 已经 降低

能源消 耗 的基础

上
， 又再次 明显

节约 了 辅助 时间

内的能耗


