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铝加工压延设备液压系统泄漏管控
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（新疆众和股份有限公司，新疆 乌鲁木齐 830000）

0 引言
在现阶段铝加工压延设备运行中采用液压系统，主要是其所

具有的重要作用，也就是对设备的控制进度和传动控制。具体表

现在液压控制元件与液压执行元件，因而得到广泛应用。但是由

于受到多方面因素的影响，使得铝加工压延设备在实际运行中

存在较大的问题———泄漏。这种问题的出现不仅会影响生产经

营工作的开展，还容易造成安全隐患。

1 关于铝加工压延设备液压系统的基本概况
铝加工轧机设备中的液压系主要是由来两个独立的系统所

组成的，分别是高压伺服液压系统、低压辅助液压系统。其中按

照相关标准，高压伺服系统在具体承受工作压力中要高于

25MPa，且在具应用中的作用就是能够对轧制力与版型弯辊予以
精度控制；而对于低压液压系统，则需要通过机械构件动作执行

的利用下进行工作，从而确保设备运行的稳定性。

针对当前铝加工压延设备液压系统在具体工作中所表现出

的特点，主要体现在以下几个方面：

1.1 液压系统的庞大性
通过实践调查可了解到，铝加工压延设备在运行中至少需要十

几个单台控制阀站，上百个液压执行元件以及几千米的液压管路等。

1.2 控制进度的高要求
因控制空进度对压延过程的要求比较高，所以会涉及较多的

伺服系统。另外，还受到版型与实际厚度因素影响，使得弯辊伺

服系统与压上伺服系统必须要有符合标准的高精度，特别是在动

态响应性能方面，要有具体的控制标准，即到达±3μm，只有这样
才能够在最大程度上减少压延设备液压系统泄漏问题的产生。

1.3 面临复杂的工况条件
在整个压夜系统运行中，所进行的流程都具有一定的复杂

性：液压系统元件在实际使用过程中必须要面临工艺润滑油液

所带来的腐蚀场景；有些执行元件在运行中会产生频率较大的

动作，这难免会对液压系统造成一定程度的影响。此外，还受到

温度因素的影响，减少封件原本的使用寿命，从而加快铝加工压

延设备液压系统泄漏问题发生概率。

由上述分析，不难看出液压系统泄漏管理工作在开展上存在

较大的难度，需要相关维护管理人员结合具体情况，有针对性地

进行管控，特别是泄漏点、泄漏量等要重点考虑。

2 关于压延设备液压系统泄漏原因的分析
2.1 对泄漏主要原因进行分析
一般液压系统泄漏基本以内泄漏结合外泄漏的形式展示的，

而出现的原因则有两点：①受到间隙封失效问题的影响而导致
压延设备液压系统泄漏；②设备运行中发生的部分管路元件损
坏。下面就对这两方面原因所导致泄漏问题出现进行深入分析。

2.1.1 间隙密封失效产生的主要原因
之所以会发生间隙密封失效问题，主要是受多方面因素的影

响，具体包括：密封件选型不符合实际需求、配合面粗糙度不够、

使用密封件过于老化。而深入分析后，还会涉及其他方面。比如

针对密封件和端面磨损情况，则会是受系统振动的影响而产生；

密封件的老化问题主要是受到液压油液在使用中的高温度产生

等，这些都是引发液压设备系统泄漏的重要因素，相关维护管理

人员要对此予以足够重视，根据这些因素实施具体化的管控方式。

2.1.2 管路元件的损坏导致泄漏发生
在实际运用中一旦发生因管路元件损坏而导致泄漏问题，则

会造成大面积泄漏。所以加强管路元件的检查工作十分有必要，以

此能够确保铝加工压延设备液压系统泄漏管控工作的开展效果。

针对比较常见的液压系统管路损坏原因，主要有三个方面的因

素：①压夜软管破损，这种软管破损主要原因是在应用过程中受
到异常情况的影响导致的摩擦，同时也受到等级不足的影响，使

其系统受到较大的冲击；②液压硬管开裂。通常情况下，液压硬
管出现开裂，主要是受壁厚没有达到标准要求，焊缝质量也不够

高以及受到管路振动异常的影响而产生的开裂；③压力传感器、
压差发讯器和测压接头的不同程度损坏等。这些主要受元件质

量、振动异常情况的影响而发生的管路损坏。

2.2 对常见的泄漏点进行分析
一般在实际设备运行中所产生的频繁性动作和振动冲击性

较强的执行部件则为泄漏点。相关人员在对泄漏点进行管控上

必须要结合实际，实施针对性方法，以此能够从根本上进行液压

系统泄漏管控。

摘 要：结合实际了解，有关液液压系统产生泄漏的因素比较多，对设备运行以及企业经济效益造成不小的影响。 基
于此，本文以铝加工为主，深入探讨相关压延设备液压系统泄漏的原因以及具体管控策略。
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3 如何做好铝加工压延设备液压泄漏管控
3.1 技术源头进行有效管控
3.1.1 设计源头分析
（1）控制原理图设计
注重对原理图的设计，不仅能更好地保证当前铝加工压延设

备液压系统的整个功能的整合，还在提高系统泄漏的稳定上发

挥作用。为了确保液压系统在使用过程中能够合理有效的控制

泄漏发生，相关部门则要在设计原理图纸上注重两个方面：①要
考虑对整个系统应用中给液压带来的冲击；②针对系统中所出现
的溢流进行适合理控制。做好这两方面的工作，不仅能进一步提高

液压系统在实际运行中的效率，同时还有效避免其他问题的产生。

（2）主要参数设计
压力、流量以及温度作为整个液压系统中必不可少的参数，

相关人员在开展系统泄漏管理工作中要充分考虑到这一点，确

保参数设计的合理性。

（3）元件选型
在整个压液系统中，元件选择类型的合理性也会对其稳定性

造成影响。具体表现在阀中位机能的合理性、节流缓冲的有效开

展以及板式换热器配置的合理都会对液压系统的油液温升和冲

击产生不同程度的影响。

（4）管路布设
通过实践发现，管路布设会对系统泄漏带来三个方面的影

响：①管路过长导致设备液压系统在运行中出现损失，而所产生
损失带来的能量则会以油液温升的热量显示；②在管路弯头上
进行过多的设计，这些不必要的设计不仅会影响人员对液压系

统运行中冲击的控制，还容易引发振动性泄漏问题的产生；③管
径对流量的影响，简单说就是对元件使用中动作速度的影响。

3.1.2 制造安装
（1）在标准基础进行
在基础上做好液压系统制造安装工作能够更好地保证之后

系统泄漏管理工作的开展。至于如何做好基础标准工作，首先相

关人员要根据标准和实际情况进行管夹加装，同时还要进行邮

箱选择。针对管夹加设的方式和需要的间距，工作人员要切实做

好。比如在对管路弯头的置管段处环节中，可根据实际选用适量

的增加管，以此将其进行有效固定。在具体过程中遇到的硬管和

软管，也需要在之间的连接点进行固定支撑。

（2）根据要求进行合理设计
在设计环节工作中，需要有关人员考虑多个方面，特别是执

行设备制造、安装和后续需要进行的维护工作等。之所以这样做

主要是为后续进行的泄漏管理工作奠定基础。在此过程中，有关

溢流阀在使用中的相关要求、密封件选型和使用等要在设计中

充分体现出。通过这种严格按照设计要求方式进行设计，能够显

著提高现有设备泄漏管控的规范性。

3.1.3 设备调试
在液压系统泄漏控制中加强设备调试的质量具有重要意义，

也就是降低泄漏事故的发生率。设备调试需要涉及的几个环节

要尤为注意：对管路的循环清洗、相关控制阀件的压力、流量调

试和管路打压试漏等。

3.2 具体维护过程的有效管控
3.2.1 点检
当前铝加工压延设备液压系统中需要进行点检的项目主要

有泵站、阀站、比较常见的漏点巡视和管路。

3.2.2 查漏环节
在此环节中，需要相关人员从理清方向、找重点和动作查漏

这三点进行：首先要了解和清晰的掌握各个管路的介质系统，按

照流程找出相应的管路；其次，结合实际运行中所出现的漏点进

行重点检查；最后通过液压系统进行整体动作的查漏，针对一些

比较难以找到的漏点，相关人员可选用适当的方法，如顺藤摸瓜，

在轧机查漏过程中的底部通过漏下的油查询漏点的具体位置。

3.2.3 及时处理漏油
选择合适的密封件是处理漏油环节重要的步骤。要确保密封

件所有的密封性能，必须要保证实际压缩率的合理性是否符合

标准。若在处理过程中发生压缩率过大情况，则不仅会的影响密

封件形变问题，还极大地影响其密封的特性。反之，密封过小则

也会影响密封效果。所以在进行密封件装配中所选用的压缩率

要按照标准的参考值进行。

3.2.4 在具体作业中及时进行清洁
液压油液的清洁度也会影响液压系统泄漏，而在设备运行过

程中进行的油液添加和漏油处理是油液污染的主要途径，为有

效解决这种情况，相关人员必须要切实做好相应的清洁工作。

严格按照要求进行漏油处理作业。使用干净的抹布对周边产

生的污垢予以清理，在密封件安装环节中需要借助医用性的纱

布进行擦拭。之后还要对液压系统油液进行科学清洁。在进行此

项工作中，需要根据等级要求进行，也就是针对带伺服阀的液压

系统清洁度要符合 NAS6级的标准，而 NAS7-8等级则是不需要
带伺服阀门的液压清洁度。

4 结语
通过本文分析了解到液压系统泄漏发生对整个生产运行造

成极大的影响，因而加强系统泄漏管控十分有必要。对于如何有

效实施针对性的液压系统管理工作，相关部门则需要注重两个

方面，分别是技术源头进行有效管控、具体维护过程的有效管

控。只有做好这些工作才能够切实保证设备工作运行的稳定性，

减少液压系统泄漏问题的发生。
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