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连续压机的

作用。 

笔者通

合对板坯加

连续压机生

 
1  控制阀类

1.1  控制阀

国内外

阀目前常用

及电磁球阀

1）伺服

阀芯和阀体

态响应高，

这种阀以进

压机设备上

2）高频

芯和阀体中

清洁度要求

略低。高频

续压机不同

国内外连续

阀亦以进口

产的类似替

伺服比

视为同类伺

3）电磁

备上应用较

电磁球阀几

于低速运行

1.2  控制阀

连续压

阀或者电磁

艺的要求。

（图 1）及压

类型一般有

1.2.1  第一

采用电磁球

电磁球

的小流量，
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的液压系统中

通过分析连续

加压响应时间

生产线的液压

类型及在连续

阀类型 
外连续压机液

用三种类型：

阀结合节流孔

服比例阀：阀

体中的阀套精

而且对油液

进口为主，价

上普遍应用。 
频响比例阀：

中的阀套精密

求与伺服比例

频响比例阀的

同运行速度对

续压机液压设

口居多，国内

替代品，以降

比例阀和高频

伺服比例阀。 
磁球阀结合节

较多。此类阀

几乎无泄漏量

行的连续压机

阀在连续压机

压机对板坯的

磁球阀结合节

根据连续压

压机速度要求

有三种方案。 
一种  压机高

球阀结合节流

球阀本身无法

在要求的范

          
          

中，控制阀组

续压机中液压

间的影响，对

系统控制阀选

续压机上的应

液压系统中，

伺服比例阀

。其各自特性

芯由永磁式线

精密配合，零

液的清洁度要

价格比伺服阀

阀芯由比例

密配合，具有

例阀相近，价

的各项性能指

对板坯加压控

设备上均普遍

内压机制造商

低设备成本。

频响比例阀性

节流孔：早期

阀对液压系统

量，液压系统

具备优势。 
机不同区域的

的压力控制，

节流孔来实现

压机生产线上

求，压机不同

高压区、保压

孔进行压力控

法控制压力，

范围内控制油
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例电磁铁驱动

有伺服性能；

价格比伺服比

指标，完全满

控制精度的要

遍应用。目前

商也在尝试采

。 
性能相近，二

期国外连续压

统清洁度要求

统发热量低等

应用 

是通过伺服

现，以适应生

上的不同热压
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图 1  
Fig.1  Pr

孔尺寸固定，

不变，故加压

连续压机；在

，需要进行加

，导致压力会

；另外，电磁

限制，只能用

但由于其清

压机上可以作

2.2  第二种

和校正区采用

在较高速生产

板坯进入高

采用伺服比例

及建压快慢，

个过程中压力

采用电磁球阀

但在速度较

磁球阀的电磁

范围值内，而

2.3  第三种

用伺服比例阀

伺服比例阀

没有延时，是

始，随着人造

机运行速度、

例阀。但其价

设备厂家为节

球阀结合节流
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ressure profile 

in MDF pr

在进板阶段

压响应时间较

在正常生产阶

加压或卸压的

会超调，很难

磁球阀频繁动

用在精度要求

清洁度要求低

作为主阀的先

 压机高压区

用电磁球阀结

产线上。 
高压区，压缩

例阀。板坯到

对产品质量

力主要控制板

阀结合节流孔

较高时，校正

磁铁会频繁切

而阀的寿命有

 压机高压区

阀进行压力控

阀能够连续无

是高速薄板生

造板生产线装

、产品品质的

价格昂贵、清

节约成本，在

流孔的控制方
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F 热压曲线示意
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段压差不变的

较长，不适用

阶段，由于板

的微调，这时

难控制在要求

动作，使用寿

求不高的液压

低、成本低，

先导阀使用。

区采用伺服比

结合节流孔进

缩量大，要求

到达保压区后

量影响小；到

板坯厚度。因

孔的控制方式

正区为了控制

切换，直到位

有限，需要定

区、保压区和

控制。 
无级控制流量

生产线的首选

装备的转型升

的要求提高，

洁度要求高，

在压机低速运行

方式（即第二种
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制板坯厚度，
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量及压力，几

选。从 2000 年

升级，对连续

多采用伺服
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2  控制阀对

由于高

明显地反映

选择高压区

坯加压响应

以某连

机速度 340 
第五组一侧

分析和计算

压响应时间

Fig.2  Di

1）执行

行程 L=100
2）从阀

直径 d1=φ2
直径 d2=φ2

3）油

L3=18.53 mm
4）压力

MPa。 
将上述

缸内油液体

管路内油液

体积的压缩

增加的油液

V1= π D
V2=π(d1

ΔV1=(V
ΔV2= π

第 5 期     
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对板坯加压响

高压区板坯压

映不同类型控

区油缸相关液

应时间的计算

连续压机生产

mm/s，热压

侧油缸（图 2）
算采用不同类

间。 

图 2  第五组

iagram of the f

行元件油缸的

0 mm。 
阀块出口到油

20×3.5 mm，

28×4 mm，长

缸位移：设

m，进板后位

力：进板前压力

述参数代入公

体积 V1、管路

液压力从 0.08 
缩量[1]ΔV1；进

液体积ΔV2。 
D2/4×(L－L3

－0.0035×2)

V1+V2)·Δp·
π D2/4×(L3－

           
           

响应时间的影

压缩量大，要

控制阀的加压

液压参数及实

分析。 
线生产 13 m

压时间 8.8 s/m
）相关液压参

类型液压控制

组油缸及阀组示

fifth cylinder a

的参数：直径

油缸之间的管

，长度 L1=6 
长度 L2=1 78

设定值为 16.
位移 L4=16.29
力 0.08 MPa，

式 1~4，分别

路内油液体积

 MPa 加压到

进板后，油缸

3)          
)2/4×L1+π(d2－

·βp       
－L4)       

          
    CHINA

影响 

要求快速建压

压效果，所以

实时数据，进

mm 素板为例

mm，选择高

参数及实时数

阀时，板坯

示意图 
and valve system

径 D=φ300 m

管路参数：管

015 mm；管

80 mm。 
.2 mm，实

9 mm。 
进板后压力

别计算：进板

V2；以及油

到 7.16 MPa，
缸压力、位移

         
－0.004×2)2/4
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，能

笔者

行板

，压

压区

数据，

的加

 

m 

mm；

路 1
管路 2

际值

7.16 

前油

缸和

油液

变化

（1） 
4×L2 
（2） 
（3） 
（4） 

βp

L；
2.1

控单

机且

号给

将检

统将

例阀

中位

油缸

阀压

流量

液动

压差

定流

ΔP
到负

统压
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式中：Δp—

p—体积压缩系

计算结果为

ΔV2=0.1582
  伺服比例阀

如图 3所示

单向阀充满油

且到达油缸压

给 YV1 阀，

检测到的油缸

将实际值和设

阀开口量，直

位，油缸维持

缸压力和位移

图

Fig.3  Con

以国外某伺

压差（ΔPN =
量 QN=33 L/m
动力等因素的

差为 18.84 MQ1 ＝ QN√∆
t1=(0.076+0
式中：Q1—

流量，L/min
P—控制阀的

负载要求压力

基于油缸到

压力保持在 2

           
           

—为进板前、

系数，一般矿

为：V1=5.756 
2 L。 
阀控制加压的

示，来自低压

油缸，当检测

压板位置时，

伺服比例阀加

缸压力/位移反

设定值进行比

直到两者差值

持在此位置。

移可以连续控

图 3  伺服比例阀

ntrol diagram 

伺服比例阀产

=3.5 MPa/每一

min。忽略油

的影响，伺服

MPa。 ∆P∆PN       

0.1582)/Q2  
—负载流量，

n；ΔPN—控制

的实际压降，

力所用时间，

到达最终要求

26 MPa 和油

          
       Sep

、后油缸内的

矿物油取 1.4
L；V2=1.92 L

的响应时间 
油箱内的压力

测信号检测到

电气控制系

加压。压力或

反馈给控制系

比较，其差值

值为零，伺服

系统采用闭

控制。 

阀控制示意图

of servo contro

产品为例，该

一节流边）情

路沿程阻力、

比例阀入口压

           

           
L/min；QN—

制阀的额定压

MPa；t1—控

s。 
求的压力 7.16
缸压力差的条

2017 年 9 月
ptember 2017
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的压差，MPa；
×10―9 m2/N。

L；ΔV1=0.076

力油，通过液

到板坯进入压

系统输出电信

或位移传感器

系统，控制系

值控制伺服比

服比例阀回到

闭环控制，且

ol valves 

该阀在 7 MPa
情况下，公称

、油液黏度、

压力 26 MPa，

     （5）

     （6）
—控制阀的额

压降，MPa；
控制阀控制达

6 MPa，及系

条件，计算出

月 
7 
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加压响应时

MPa 到 7.16
由大逐渐减

到达 7.16 M
实际负载流

压力的响应

2.2  电磁球

如图 4
得电，系统

YV2，使油缸

油缸开始卸

Fig.4  Co

不考虑

影响，通过Q2 ＝μ

式中：

积，3.85×1
—重力加速

采用电

要求工艺压

t2=(0.0
根据压

应时间 t2 约

2.3  两种控

图 5 所

mm，板坯经

合固定节流

只需要 0.18

第 5 期      
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时间为 0.18 s
6 MPa 是逐渐

减小，通过阀

MPa 时流量最

流量要大于理

应时间短于 0.
球阀结合固定

4 所示：在油

统压力油通过

缸开始加压。

卸压。 

图 4  电磁

ontrol diagram

虑油液黏度、

过固定节流孔

μA√2g ∆Pγ    

μ—流量系

10―7 m2；γ—

速度，9.81 m/
电磁球阀结合

压力所需的时

76+0.1582)/Q
压差为 18.84 M
约 4.68 s。 
控制阀的加压

所示，第五组

经过时间为 8
流孔加到设定

8 s，两者相差

          
          

s。实际上，

渐增大的，伺

阀的流量亦不

最小。因此，

理论计算的流

18 s。 
定节流孔控制

油缸充满油的情

φ0.7 mm 节

。电磁球阀 Y

磁球阀控制示意

m of electromag

液动力、沿

的流量为 Q2

          

数，0.62；A
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