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ПРИВОДЫ 
И СИСТЕМЫ УПРАВЛЕНИЯ 
ДЛЯ КОВОЧНЫХ ПРЕССОВ

Компания «Бош Рексрот» является ведущим поставщиком 
компонентов, агрегатов и готовых систем привода в различных 
отраслях промышленности. В частности, для кузнечно-прессового 
производства компания предлагает, кроме своей традиционной 
группы товаров и вспомогательного оборудования, целый спектр 
инжиниринговых решений, системы электронного управления, 
программирование и моделирование  процессов.

Пресс с верхним расположением рабочего гидроцилиндра Пресс с нижним расположением рабочего гидроцилиндра

Основная 
емкость

Емкость для наполнения

Пол

Манипулятор

Манипулятор

Кран

Блок 
управления

Бак

Кран

Блок 
управления

Сравнительные характеристики
 ◆ Меньшая масса ковочного молота
 ◆ Более низкая стоимость сооружения фундамента
 ◆ Повышенная пожароопасность
 ◆ Потребность в дополнительной емкости для  наполнения 

или питающих насосах 
 ◆ Напорный резервуар мешает передвижению крана и может 

быть поврежден перемещаемым грузом 
 ◆ Более высокие затраты на прокладку трубопроводов

Сравнительные характеристики
 ◆ Большая масса ковочного молота
 ◆ Более высокая стоимость сооружения фундамента
 ◆ Пониженная пожароопасность
 ◆ Нет потребности в дополнительной емкости для наполнения
 ◆ Беспрепятственное движение  крана
 ◆ Гидравлическая система устанавливается на одном уровне 

с исполнительным механизмом, в результате:
• сокращение длины трубопровода
• уменьшение объема рабочей жидкости
• уменьшение шума и нагрева воздуха в рабочем помещении
• компактность конструкции 
• небольшая высота пресса
• простота обслуживания
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  КОВОЧНЫЙ ПРЕСС 
Свободная ковка  — это метод об-

работки металла давлением без снятия 
стружки, при котором заготовка в  на-
гретом состоянии деформируется между 
двумя пресс-формами с  помощью молота. 
Преимущества данного процесса ковки 
по  сравнению с  обработкой резанием за-
ключается в  меньшей потере металла, 
а  также повышении его прочностных ха-
рактеристик.

Рабочий диапазон усилия прессования 
промышленных установок находится в пре-
делах 5–200 MН.

Материал может вытекать за  пределы 
зоны штамповки. Окончательная форма за-
готовки достигается путем постоянного из-
менения положения заготовки с  помощью 
манипулятора между отдельными ходами 
ползуна пресса. Эта технология формоиз-
менения наиболее эффективна для круп-
ных заготовок таких изделий, как коленча-
тые валы дизельных двигателей морских 
судов или валы для металлургической или 
целлюлозно-бумажной промышленности. 
Нередко вес заготовки достигает 250 т.

Естественно, таким процессом управ-
лять непросто. Окончательная форма и  ка-
чество достигаются в  процессе небольших 
перемещений цилиндра, осуществляемых 
с высокой частотой.

Это требует прочной станины и дина-
мичного, мощного привода, который позво-
ляет перемещать массивный молот с боль-
шой частотой при больших усилиях.

Привод ковочного пресса может уста-
навливаться как над рабочей зоной, так 
и под ней.

На сегодняшний день в ковочных прес-
сах используется новый насос «Бош Рексрот» 
типа A4VBO450, который уже хорошо заре-
комендовал себя и является стандартом для 
применения в  этой отрасли. Он способен 
развивать давление до 450 бар. Этот совре-
менный насос высокого давления является 
результатом многолетнего непрерывного 
совершенствования конструкции. Большое 
разнообразие современных и проверенных 
электрогидравлических систем для ковоч-
ных прессов от  «Бош Рексрот» предостав-
ляет широкий выбор потребителям для точ-
ного и динамичного регулирования подачи, 
мощности и рабочего давления.

Их подключение к  общей системе 
управления прессом возможно через совре-
менные полевые шины. Цифровая система 
регулирования HS4 стала общепризнанным 
стандартом для использования в кузнечно-
прессовом оборудовании. Наряду с  высо-
кодинамичными и  очень точными цепями 
автоматического управления подачей, дав-
лением и мощностью, система HS4 обладает 

Основные элементы пресса для ковки

Пресс с верхним расположением рабочего гидроцилиндра:

Подпиточный 
насос

Подпиточный 
насос

регулируемые насосы с распределительным блоком

регулируемые насосы с распределительным блоком

Контур системы 
охлаждения 
и фильтрации

Контур системы 
охлаждения 
и фильтрации

Емкость 
для наполнения

Клапаны предварительного 
наполнения

Основной бак

Контроль цилиндра 
обратного хода

 

Аккумулятор

Аккумулятор

Клапан управления 
процессом ковки

Клапан 
управления 
процессом ковки

Контроль давления в системе

Контроль давления в системе

дополнит.
устройства

дополнит.
устройства

дополнит.
устройства

дополнит.
устройства

 

Пресс с нижним расположением рабочего гидроцилиндра:

Основной бак

Контроль цилиндра 
обратного хода

Насосное оборудование

Ра
зм

ер
 в

  V
g

 [с
м

3
]

Мощность

[кВт]

1000

500

750

450

16

45

71

125

250

355

Диапазон номинального 
давления до 350 бар

A4VSO

A4FO

Диапазон 
номинального давления 

до 450 бар

A4VBO

43 61 91 131 220 311 385 525 583

117 608169
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Тип Тип
размер 
Vg [cм3]

Количество 
оборотов 
nmax [min-1]

Характеристики Каталог

A4VSO

40–1000 от 1500 до 3000

• регулируемый насос
• большой срок службы
• модульная система
• минимальное время регулиро-
вания 
• любое положение для установки

92050

A4VBO

71–450 от 1500 до 3000

• регулируемый насос
•  выгодное отношение мощности 
к весу 
•  возможность промывки под-
шипника

92122

A4FO

16–500 от 1500 до 4000

• нерегулируемый насос
•  оптимальная характеристика 
всасывания
• низкий уровень шума
• большой срок службы
• возможность комбинирования 
насосов

91455

SO

BO

многочисленными дополнительными пре-
имуществами. К ним относится, например, 
возможность подключения к PLC более вы-
сокого уровня через шину промышленного 
применения Profibus или очень простое 
стабильное управление мультинасосной 
системы с конфигурацией «главный — под-
чиненный».

  ЭЛЕМЕНТЫ СИСТЕМЫ 
РАСПРЕДЕЛЕНИЯ 
«Бош Рексрот» выпускает целый ряд 

распределителей, клапанов наполнения 
и  пропорциональных клапанов для приме-
нения в ковочных прессах.

Диапазон рабочего давления до 420 бар, 
а в особых случаях — до 1000 бар. 

Гидравлический
распределитель
Типоразмеры от 6 до 32

2-линейные 
встроенные клапаны 

Клапан наполнения, 
с активным управлением

Активно управляемые 2-линейные логические клапаны Высокодинамичные пропорциональные клапаны

Пропорциональные
клапаны
Типоразмеры от 6 до 35 Функции распределителя RE21010

Типоразмеры от 16 до 160, 

Qmax = 25,000 л/мин, 
pmax = 420 бар

x

Функция управления
давлением RE21050

у у

Типоразмеры от 16 до 100, 

Qmax = 7,000 л/мин,

pmax = 420 бар

Тип SFS, RE20473

Типоразмеры от 200 до 300

Qmax =  14,000 л/мин, 

pmax = 350 барр

Клапан наполнения 

Тип SF, RE20482 

Типоразмеры от 125 до 500

Qmax = 50,000 л/мин,
pmax = 350 бар

x

Типоразмеры от 16 до 100, 
типы LC2A, RE21040

Qmax = 12,500 л/мин, 

pmax = 420 бар

Типоразмеры до  160

Qmax = 50,000 л/мин, 

pmax = 420 бар 

Типоразмеры от  63 до 160:
RE29135 

Типоразмеры 32, 40 и 50: 
RE29136

2-линейный встраиваемый 
клапан, активно управляемый 
типа  LC2A

 ◆ Активно управляемый 
2-линейный клапан («двухка-
скадная  активная логика»)

 ◆ Установочное отверстие соот-
ветствует ISO 7368

 ◆ Функциональное многооб-
разие благодаря монтажу 
крышки узла управления типа 
LFA 

 ◆ Возможна функция «пассив-
ной логики» 

 ◆ Вариативное размещение 
каналов управления относи-
тельно активной поверхности

 ◆ Свободно регулируемый 
позиционный выключатель 
типа Q7

 ◆ Резервный мониторинг поло-
жения  золотника, по запросу

 ◆ Сигнал об открытии клапана, 
по запросу

 ◆ Функция оптимальной про-
верки времени переключения  
клапана, по запросу

2-линейный пропорциональный 
встраиваемый клапан 

Клапаны типа 2WRCE...-2X/S... 
являются 3-каскадными быстросра-
батывающими. Они контролируют 
количество и направление потока 
и главным образом используются 
в цепях автоматического регулиро-
вания.

 ◆ Предназначены для регулирова-
ния положения, давления, усилия 
и скорости

 ◆ Управляющий распределитель: 
2х-каскадный, сервоклапан,  
типоразмеры от 6 до 10  с ме-
ханической обратной связью, 
закрывает главный каскад 2WRCE 
в случае потери электропитания 
и управляющего давления, глав-
ный каскад 3WRCE открывается 
от A до T

 ◆ Главный каскад: с контролируе-
мым положением

 ◆ Интегрированная электронная 
система управления (OBE — 
on-board electronics)

Тип LC2A 025 ...-1X/.Q7G24… (с LFA . D…)

(A1+A2)

1

6

4

3

2

A5

A4

A3

A2

A1

5

X Z1 Z2 Y
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2

A5

A3
(A1  +  A2)

A1 A2 A4

B

A

X
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8
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Обозначение 2WRC.../S...,  
упрощенное

G

A

B

Y X

  КЛАПАНЫ УПРАВЛЕНИЯ
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Основные насосные и моторные агрегаты

Блок обратного коллектора

Блоки охлаждения и фильтрации 

Блок управления насоса

Баки и контейнеры всех размеров

Блок управления с клапаном наполнения

Гидравлические аккумуляторные 
станции

Блок разгрузки

  СИСТЕМЫ ОХЛАЖДЕНИЯ И ФИЛЬТРАЦИИ, 
АККУМУЛЯТОРНЫЕ СТАНЦИИ, БАКИ И РЕЗЕРВУАРЫ

  БЛОКИ УПРАВЛЕНИЯ

  СИСТЕМЫ ТРУБОПРОВОДОВ

По специальным требованиям заказчиков компания Бош Рексрот для использования  в ковочных прессах разра-
ботала блоки управления типоразмерами от 16 до 180, для потоков от 200 л/мин до 30000 л/мин и давления в 450 бар.
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  HMI

  MLC (ЛОГИЧЕСКИЕ КОНТРОЛЛЕРЫ) В КОВОЧНЫХ ПРЕССАХ

HMI (Human Machine Interface — интерфейс человек-машина):
 ◆ Индивидуальная разработка и производство панели управления. Удобная для оператора  визуализация 

процессов 
 ◆ Схема панели и расположение органов управления соответствуют техническому заданию заказчика
 ◆ Средства отображения процессов кузнечно-прессового производства разработаны в соответствии с тех-

ническим заданием предприятия-заказчика

Емкость для наполнения

Клапан 
управления 
процессом 
ковки  
2WRCE

Клапан, регулирующий наполнение
Цилиндр

обратного
хода

Цилиндр
обратного
хода

Главный 
цилиндр

Аккумулятор Аккумулятор

Maнипулятор

Логическая схема

Гидравлич. регулирование:
Блок управления
- цилиндр обратного хода
- вспомогательные
  устройства

Пульт оператора
дистанционное обслу-
живание  устройства 
ввода/вывода

Распредели-
тельный блокГидравлическая

силовая установка

Дин ввод-вывод

Фильтр, 
охлаждение

Регулируемые 
гидравлические 
насосы

Шкафы 
электроавтоматики

 Программа 
ковки

Аварийная
остановка

Дистанц.
обслужи-
вание

Система 
управления 

(производством)

 ◆ D I/O — цифровой ввод-вывод
 ◆ A I/O — аналоговый ввод-вывод
 ◆ LAN — компьютерная сеть

 ◆ Открытый — в программировании и связи 
 ◆ Маштабируемый — управление с  обрат-

ной связью электрическими, гидравличе-
скими и гибридными приводами 

 ◆ Простой и интуитивно понятный благода-
ря IndraWorks 

 ◆ Лучшие системы управления гидроприво-
дами — экспертные знания в разработке ги-
дросистем для самых ответственных задач

 ◆ Преимущество — оптимальный дизайн ги-
дросистемы 

 ◆ SERCOS III — связь в режиме реального 
времени

Масштабируемый

Открытый Простой
и интуитивно

понятный

Програм-
мное 
обеспе-
чение

Гидравлические 
компоненты 

и системы 

Конструи-
рование
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Требования заказчика

Гидравлическая схема / выбор компонентов / стратегия  управления 
и регулирования

 

Имитационная модель пресса для ковки

Поведение системы  (техническая применимость, производительность, 
точность, определение слабых мест и оптимизация, если необходимо) 

Ковка Пресс

Подача 
рабочей жидкости 

под давлением

Дав-
ление

  МОДЕЛИРОВАНИЕ

Современные методы моделирования процессов 
применяются компанией «Бош Рексрот» уже на стадии 
коммерческого предложения и  проектирования, для 
того чтобы заранее давать детальную оценку поведе-
нию системы.  С помощью созданных моделей достига-
ется глубокое понимание функционирования системы.

Компоненты могут быть проверены на удобство 
в использовании, отрегулированы и оптимизированы, 
если это необходимо. Это дает временные и ценовые 
преимущества не только при разработке проекта, но 
и при  вводе  его в эксплуатацию.  

Robert Bosch Ltd.
«Бoш Рeксрот Украина» 
ул. Крайняя, 1, 02660, г. Киев
Тел.: +380 (44) 490 26 80 (81)
Факс: +380 (44) 490 26 82
info@boschrexroth.com.ua
www.boschrexroth.com
www.boschrexroth.com.ua

Контактная информация




