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63 t锻钎机液压系统设计原理及应用
刘 慧，，刘永杰2，王衍国，

        The Hydraulic System Analysis of 63t Dressing Machine

                      LIU Hui'，LIU Yong-jie2，WANG Yan-guol

          (1.山东凯文科技职业学院，山东济南 250000; 2.山东华德液压工业有限公司，山东济南 250000)

    摘 要:详细分析了63 t液压锻舒机液压系统的设计原理，总结了锻舒机液压系统的安全装置以及系

统特点。该系统采用的插装阀系统，实现了一阀四级调压功能，具有集成化程度高、过流量大、泄漏小、反应

快、动作可靠等诸多优点。
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1 引言

    63 t液压锻钎机主要用于徽锻六角钎杆的钎肩。

配装相应的模具后，也可用于热徽锻局部聚料加粗的
实心或空心管棒类锻件。63 t液压锻钎机液压系统主

要由泵电机组、集成块、过滤冷却系统、油箱等组成，是

整个锻钎机的动力源。图1所示就是63 t液压锻钎

机的液压系统原理图。

2 63 t液压锻钎机液压系统工作原理

    系统的工作原理如下云

    (1)手动开启蝶阀1，按下“电机启动”按钮后，电

机3带动泵2运转，油液经过滤器4至阀5，此时电磁

阀7的电磁铁YV1a,YVIb均不通电，H型阀芯处于

中位，主阀5的控制油经阀7,18或冷却器19回油箱，

主阀5开启，泵空载运行。此时3个换向阀11及13

均不通电，其主阀芯处于中位，油液封闭，不向各缸内

进油，各缸活塞均不动。

    (2)按下“静夹紧缸前进”按钮后，电磁铁YVIb,

YV5b通电，电磁阀7动作，阀5控制油压可升至高压感

25 MPa，电磁铁YV5b推动电液阀11换向，压力油经电
液阀11,叠加式液控单向阀12进人静夹紧缸的活塞腔，

活塞杆腔的油经打开的左侧液控单向阀12、电液阀11

回油箱，这样压力油推动静夹紧滑块下行夹紧工件;当

夹紧油压升至电接点压力表BP5上限设定油压时发信，

使YV5b,YVlb断电，电液阀11复位，处于中间切断主
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    当前状态监控与故障诊断系统正逐步走向实用

化，未来将液压系统污染在线控制技术与其相融合，直

升机液压系统的污染主动控制将最终成为现实。

4 结束语 ·

    有关资料预测，未来10一20年，世界直升机市场

需求旺盛，直升机行业将迎来重要机遇期。

    随着数字化仿真技术的应用，直升机液压系统设

计手段不断完善，随着材料研究及工艺水平的进步，液

压系统产品质量不断提高，这些都将对直升机液压系

统发展带来深远的影响。对于液压系统设计师而言，

未来使命是设计构型简单、集成化、重量轻、高可靠性、

维护性好的液压系统。
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                              图1 63 t液压锻钎机液压系统原理图

油路位置，静夹紧缸活塞腔中的油液由液控单向阀12

锁闭保压，电磁阀7复位至中位，H型阀芯使阀5开启，

泵卸载空运转，此时静夹紧缸处于夹紧保压状态。按下

“静夹紧缸后退”按钮后，电磁铁YVla, YV5a通电动作，

阀5的设定油压为‘5 MPa，限定了回程油压，由于

YV5a动作，推动电液阀11的主阀芯向左移，低压油经

过液控单向阀12进人静夹紧缸的活塞杆腔中，而活塞

腔中的油液经打开的液控单向阀12(右侧阀)、电液阀

11、冷却器19或阀18排回油箱中，实现静夹紧缸向上

回程。当静夹紧缸回程至上限位置时，限位开关SQ5
发信，电磁铁YV1a,YV5a断电，电液阀11复位，切断主

油路，静夹紧滑块回程运动停止，电磁阀7复位，泵空

转，液控单向阀12关闭(左侧)，封闭静夹紧缸活塞杆腔

中的油液，使静夹紧缸处于悬空停止位置而不下滑，便

于更换与调整模具。动夹紧缸向下夹紧、夹紧保压及向

上回程动作同静夹紧缸，不再详述。

    (3)按下“徽锻缸前进”按钮后，电磁铁YVlb,

M a通电动作，阀5可控制系统升压至‘25 M Pa;电

液换向阀11换向，压力油经阀11后再进人徽锻缸的

活塞腔内;此时墩锻缸活塞杆腔的油经电液换向阀

11、冷却器19排回油箱，这样徽锻缸活塞前进，通过支

梁传力，推动动框梁前进，实现对工件的徽锻成形。徽
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锻时由于锻件阻力加大，系统油压上升至电接点压力

表BPI上限点后发信，电磁铁YV1b,YV3a断电，电液

换向阀11复位，切断主油路，徽锻动作停止。按下“徽

锻缸后退”按钮后，电磁铁YV1a,YV3b通电动作，阀

5控制系统在,5 MPa设定油压下工作，即限定了徽锻

缸回程油压;YV3b通电使电液阀11换向，压力油经

阀11进人墩锻缸回程腔;此时墩锻缸活塞腔的油经电

液换向阀11、冷却器19排回油箱，实现墩锻缸后退回

程动作;当后退回程至动框架回程限定位置时，限位开

关SQl发信，使电磁铁YVla, YV3b断电，电液换向
阀11复位，切断主油路，徽锻缸停止运动。

    (4)按下“钎杆孔通针缸前进”按钮后，电磁铁

YV2a,YV6a通电动作，由于YV2a动作，推动电磁阀

9的阀芯向左移，阀5的设定动作油压,5 MPa，限定

了通针缸前进的最高油压_<5 MPa;由于YV6a动作，

使电磁换向阀13换向，泵打出的压力油经过滤器4,

电磁换向阀13,叠加式单向节流阀14(左侧)顶开单

向阀16，进入通针缸的活塞腔内;此时，通针缸活塞杆

腔内的油经单向节流阀14(右侧)、电磁换向阀13、冷

却器19排回油箱，实现了通针缸前进动作，其前进速

度可通过单向节流阀14(左侧)调节，当通针缸活塞杆

前进至杆端顶住挡料板后，油压上升至电接点压力表

BP2上限设定压力后发信保压，此时电磁铁YV2a,

YV6a断电;电磁阀13复位，切断主油路，通针缸活塞

腔内的油液被单向阀16封闭保压，其中阀15起超压

安全保护作用。按下“钎杆孔通针缸后退”回拉按钮

后，电磁铁YA2b, YV6b通电动作，由于YV2b动作，

阀5设定压力为感8 MPa，限定了通针缸回拉油压，由

于YV6b动作，推动电磁换向阀13换向，泵打出的压

力油经过滤器4、换向阀13、单向节流阀14(右侧)进

人通针缸活塞杆腔;此时通针缸活塞腔内的油经打开

的单向阀16、单向节流阀14(左侧)、电磁换向阀13,

冷却器19排回到油箱内，实现通针缸回拉动作;回拉

速度可通过单向节流阀14(右侧)调节，回拉油压高低

由电接点压力表BP3显示，当通针缸回拉到其活塞缸

底后，油压上升至电接点压力表BP3上限设定压力

后，BP3发信，使电磁铁 YV6b, YV2b断电;由于

YV6b断电，电磁换向阀13复位，切断主油路，使通针

缸回拉动作停止。

3  63 t液压锻钎机液压安全装置

    (1) ift锻油压超压防护 电接点压力表BPI的上

限点为选调的最高徽锻油压，应<25 M Pa;盖板6中

高压调压阀设定为25 M Pa，起电液双重超压防护作

用。

    (2)静夹紧缸夹紧油压超压防护 电接点压力表

BP5的上限点为选调的最高夹紧油压 ，应<25 M Pa;

盖板6中的高压调压阀设定为25 M Pa，起电液双重超

压防护作用。

    (3)动夹紧缸夹紧油压超压防护 电接点压力表

BP4的上限点为选调的最高动夹紧油压，应<25

MPa;盖板6中的高压调压阀设定为25 M Pa，这样组

成电液双重超压安全保护。

    (4)通针缸前伸油压超压防护 溢流阀巧的设定

油压为5.5 MPa，阀8中低压调压阀选调油压为2.5一5

MPa，组成双重液压超压保护。

    (5)通针缸回拉油压超压防护 电接点压力表

BP3的上限为选调的最高回拉油压，应<8 M Pa;阀8

中的调压阀设定为8 MPa，组成电液双重超压防护。

    (6)过滤、冷却元件的防堵塞防护 元件18为冷

却器19的防护元件;过滤器为带发信的带自身防堵塞
保护元件。

    (7)系统油温过高报警与冷却 电接点温度计21

当油温超过设定值后发信报警，同时打开电磁水阀

20，水循环冷却降油温。
    (8)急停 工作中出现异常时，紧急停车，以防事

故发生。

4  63 t液压锻钎机液压系统特点
    (1)泵空载起动，回路具有卸载功能，功率利用合

理，发热量低;

    (2)主阀5采用了插装阀系统，实现了一阀四级

调压功能，它具有集成化程度高、过流量大、泄漏小、反

应快、动作可靠等诸多优点;

    (3)用5块电接点压力表发信实现顺序动作，满
足了主机的工艺要求，保证主机的安全运行;

    该液压系统的配置既节省了能源又提高了机器的

工作效率，经实践证明设计是正确的、合理的。
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