
文章 编号 ：1672—0121(2014)03—0034—02 

采用 比例 方 向阀实现液压机底缸精确 定位 
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摘 要 ：此套 控 制 系统采 用可 编程 控 制器根 据磁 致 伸缩 位 移传 感 器反 馈 的位置 信 息实现 对 比例 方 向阀 的 

控制 ，从而满足液压机底缸顶出位置的精确控制 ，确保制件批量制作的质量。通过触摸屏数据采样功能，可对 

每 种工 件 的位置 等 实际参数 进行存 储 ，并可 形 成报表输 出。 
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0 引言 

液压 机是 利用 液压传 动技 术进 行压 力加 工 的设 

备 ，除 了具有压 力 、速度 可在广 泛 的范 围 内无 级调 整 

外 ，还可在任意位置输出全部功率和保持所需压力 ， 

因而与 机械压 力机 相 比 ，更适 合应 用 于工件 的深拉 

伸 工艺 。通 常对液 压机底 缸 的顶 出控制 采用 的是通 

断式液 压 阀结合接 近 开关 的方式 实现 的 ，但 此 控制 

方 式受外 围因素影 响较 大 ，很难 满足 客户对 底 缸顶 

出位置 的重 复定位 精度 要求 。解 决方法 一 是在 底缸 

顶 出要求位置处设置机械死挡块 ，但在实际应用中 

存 在运 动碰撞 及 回落现 象 ，长时 间使 用还会 因机械 

磨 损造 成产 品质量 不稳 定 。也 可采用 伺服 阀方 案 ，伺 

服阀响应速度快 ，可实现闭环控制，实现精确定位控 

制 ，但 其 制 造精 度要 求 非 常 高 ，价 位也 较 高 ，同时对 

液压 油 的清洁度 要求 也高 ，导致 机床 制造 成本 居 高 

不下 ，客户 很难 接受 。针对 以上 问题 ，我公 司设 计 开 

发 了一 套采 用 比例方 向阀作 为 主 控 的控 制 系统 ，既 

满足 了客 户要求 ，也控 制 了制造 成本 。 

1 系统构 成 

如 图 1所示 ，该液压 机 的主要 控制 系统 由五部 

分 组成 ：Ptexroth公 司 4WRA 型 比例 方 向 阀(属 于 直 

控式 比例 阀 ，不带位 移 电反馈 ，带集 成式 放大 板 )、欧 

姆 龙 CP1H 系列 PLC、Pro—face GC系 列 触 摸 屏 、巴 
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图 1 液压机控制系统配置图 

顶后 慢顶 的运动 控制 方式缩 短 了顶 出时 间 ，极 大 地 

提高 了生 产效率 。 

1．1 液 压机 拉伸 工艺 

该 液 压机拉 伸工 艺动作 流程 如 图 2所 示 。 因客 

户 的工件 和模具 的特殊 性对 底缸 的顶 出重 复 定位精 

度要 求控 制在±0．5ram 范 围内 ，在 机床 每次 动作 时 对 

究 图2 拉伸工艺动作流程图 
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1．2 比例 阀 

比 例 阀是 在 

通 断式 液压 元 件 

和伺 服 元 件 的基 

础 上发 展起 来 的 




