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Гидравлические пресса выделяются в особый класс машин обработки давлением 

благодаря своей уникальной способности сочетать универсальные и специальные функцио-
нальные возможности, эффективно эксплуатируя ресурсы гидравлического привода [1]. 
Несмотря на огромное разнообразие конструкций, предлагаемых отечественным и зарубежным 
кузнечно-прессовым машино- и станкостроением, у современных производителей прослежи-
вается общая тенденция создания конструкций гидравлических прессов и систем их управ-
ления повышенной компактности [2]. Это продиктовано не только стремлением успешно 
сочетать законы эргономики, технического дизайна и эстетики, создавая интересные 
и оригинальные промышленные образцы (которые успешно патентуются во всем мире), 
но и достаточно рационально с точки зрения эффективности их эксплуатации [3, 4]. 

В случае гидравлических прессов компактность предусматривает: 
 существенное уменьшение потерь номинальных параметров энергоносителя системы 

управления – жидкости высокого давления; 
 снижение перегрева рабочей жидкости и увеличение срока ее службы за счет 

уменьшения интенсивности окислительных, сегрегационных и процессов старения; 
 уменьшение металлоемкости конструкции самого гидравлического пресса и разветв-

ленности разводок его трубопроводов и арматуры; 
 облегчение обслуживания и повышение удобства эксплуатации. 
Указанные преимущественные особенности являются, прежде всего, результатом 

исключения из гидросистем прессов излишних локальных гидросопротивлений (дросселей, 
задвижек, коллекторов и др.) и уменьшения общей протяженности напорных магистралей. 

Целью работы является разработка мероприятий и обоснование необходимости создания 
компактных гидросистем управления прессами на базе внедрения в кузнечно-прессовое 
производство принципиально новых технических решений, направленных на совершенство-
вание конструкции и принципа действия следующих основных компонентов систем управ-
ления гидравлическими прессами [5]. 

Сосуды, находящиеся под давлением. 
Аккумуляторы, ресиверы, баки и иные сосуды, находящиеся под давлением, распола-

гают как можно ближе к рабочим цилиндрам пресса, что создает условия для: 
 повышения коэффициента качества гидросистемы, увеличивая долю регулирующих 

клапанов в общем гидравлическом сопротивлении соответствующих магистралей и улучшая 
качество управления гидравлическим прессом; 

 снижения гидроударных и колебательных явлений в трубопроводах. 
 устранения жидкостного голодания рабочих цилиндров и разрыва струи рабочей 

жидкости при их заполнении на холостом и рабочем ходах; 
 уменьшения потерь высокого давления при деформировании заготовки, повышения 

эффективности реализации технологического процесса и к.п.д. привода; 
 экономии объема рабочей жидкости высокого и низкого давления; 
 обеспечения ускоренной декомпрессии рабочих цилиндров по окончании дефор-

мирования заготовки и сокращения времени возвратного хода. 
При этом приближение сосудов, находящихся под давлением, к прессу не должно 

противоречить требованиям охраны труда и техники безопасности при эксплуатации обору-
дования с гидравлическим приводом, а также нарушать принятую организацию технологиче-
ского процесса в пределах автоматизированного ковочного комплекса. Также необходимо 
предусмотреть для указанных сосудов надежные системы – контроля и регулирования уровня 
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рабочей жидкости, аварийную и предохранительно-переливную – с оснащением их быстро-
действующей электронной контрольно-измерительной аппаратурой. Помимо этого, с большей 
ответственностью необходимо подойти к выбору типа самого сосуда, особенно аккумулятора, 
отдавая предпочтение конструкциям с разделением газовой и жидкостной сред, отличаю-
щихся повышенной безопасностью и высокими эксплуатационными свойствами. 

Трубопроводы и гидролинии. 
Разводки трубопроводов по цеху и протяженность отдельных гидролиний существенно 

сокращаются вследствие ранее рассмотренного приближения сосудов высокого давления 
к рабочим цилиндрам пресса. При этом для повышения компактности гидросистемы отказы-
ваются от громоздких и ненадежных фланцевых подсоединений, заменяя их штуцерами, 
которые ввариваются в базовое тело, например, блока клапанного распределителя, а трубо-
проводы привариваются к штуцерам. При необходимости демонтажа распределителя 
или трубопроводов они аккуратно отрезаются. Благодаря этому исключаются протечки 
рабочей жидкости и размыв трубных соединений. Одновременно с этим наблюдается тенденция 
встраивания гидролиний в элементы станины пресса, не приводя к потере ее прочности. 
Конструктивно это может быть реализовано следующими основными способами [6]: 

 направляющие колонны пресса выполняют полыми с возможностью прокладывания 
внутри них напорных трубопроводов, концы которых через резьбовые элементы колонн 
выводятся к фитингам рабочих цилиндров; 

 колонны совмещают в себе функции направляющих элементов и магистралей путем 
подвода рабочей жидкости непосредственно через осевые отверстия внутри колонн.  

На рис. 1 представлена принципиальная схема встраивания гидролиний в направляющие 
колонны пресса [7], на которой введены следующие обозначения: 1 – колонны; 2 – трубо-
проводы высокого давления рабочих цилиндров; 3 – гидролинии управления сервоприводами; 
4 – симметричный подвод II ступени усилий; 5, 6 – клапанные распределители. 

 

 
Рис. 1. Схема встраивания гидролиний в направляющие колонны пресса 
 
Распределители 5 (II ступень усилий) и 6 (I ступень усилий) расположены в приямке 

возле станины пресса. Распределитель 5 имеет симметричный подвод 4 для обеспечения 
качественного заполнения рабочих цилиндров жидкостью высокого давления на рабочем 
ходе. Колонны 1 выполнены полыми, внутри них проложены трубопроводы 2 высокого 
давления рабочих цилиндров всех ступеней усилий. 

Отдельно внутри одной из полых колонн 1 размещаются гидролинии 3 управления 
сервоприводами устройств, расположенных на верхней неподвижной поперечине. 

Дроссельные регулирующие и наполнительно-сливные клапана (НСК). 
Для достижения максимальной компактности гидросистемы НСК управления рабочими 

цилиндрами встраивают в их донную часть, а дроссельные регулирующие размещают 
в непосредственной близости к ним для обеспечения повышенных скоростных характеристик 
привода и значений коэффициента качества гидросистемы, сосредотачивая основное сопро-
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тивление соответствующих напорных магистралей на клапане. Зачастую целесообразно НСК 
и дроссельные регулирующие клапаны объединить в единый блок управления рабочими цилин-
драми, как это показано на рис. 2 [8]. Клапанные распределители 5 рабочих цилиндров разме-
щаются на верхней неподвижной поперечине, а НСК 3 соответствующих ступеней усилий 
устанавливаются рядом с распределителями 5. Наполнительно-сливной клапан 3 может быть 
преобразован в разгрузочно-сливной клапан, осуществляющий функции наполнения, слива 
и декомпрессии рабочих цилиндров после рабочего хода. При этом возможна различная комби-
нация клапанов в пределах конкретного блока в зависимости от особенностей конструкции 
системы управления и технологического назначения конкретного пресса. Любая из полученных 
конструкций будет обладать высокой компактностью благодаря созданию единых блоков 
наполнения, слива, разгрузки, торможения и управления в составе клапанов двух типов – 
разгрузочно-сливного и дроссельно-регулирующего. 

 

 
Рис. 2. Компактная система управления гидравлическим прессом с повышенными 

регулирующими свойствами: 
1, 2 – рабочий и возвратный цилиндры; 3 – НСК; 4 – бак; 5, 10 – клапанный распреде-

литель; 6, 7, 8, 9 – дроссельные регулирующие клапана управления рабочими цилиндрами; 
11 – аккумулятор 

 
Компактный клапанный распределитель рабочих цилиндров (рис. 3) состоит из кованого 

блока 1, основания 2 и закрепленных на блоке регулирующих клапанов 3 [5]. К блоку 1 подве-
дены напорный 4 и сливной 5 трубопроводы, а также трубопроводы к рабочим цилиндрам 6. 
В самом блоке выполнены каналы, соединяющие соответствующие клапаны с напором 
и сливом. Корпус каждого клапана закреплен на блоке 1 с помощью шпилек 8.  

 

 
Рис. 3. Клапанный распределитель рабочих цилиндров 
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Каждый клапан имеет индивидуальный следящий привод 7, благодаря использованию 
которого конструкции клапанных распределителей и встроенных в них клапанов существенно 
упрощаются со значительным снижением металлоемкости и повышением компактности. 

 
ВЫВОДЫ 

Компактность систем управления является результатом внедрения комплекса меро-
приятий, направленных на упрощение их конструкций путем рационализации взаимного 
расположения базовых компонентов – сосудов высокого давления, трубопроводов и гидро-
линий, дроссельных регулирующих и наполнительно-сливных клапанов. При этом каждый 
из упомянутых компонентов нуждается в усовершенствовании конструкции и принципа 
действия для обеспечения согласованной работы с сопрягаемыми элементами пресса. 
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