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冶金行业液压站节能伺服系统解决方案
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PERPETUAL MOTION
宁波菲仕技术股份有限公司（简称：菲仕技术）成立于 2001 年，由民营控股、先进制造产业投资基金和宁波通商集团等

战略投资人参股，公司致力于以“高效节能、精准控制”电驱动技术为核心的创新及产业化，为运动控制和能量转换领域提供

系统产品和综合解决方案，经过多年品牌沉淀，菲仕已成为一家集研发、生产、销售为一体，拥有国内外多家控股子公司的集

团化创新型高科技企业。

企业简介

全球布局 立足全国 放眼全球

总部“永动谷”落户中国宁波北仑，在国内产业链完善的宁波、株洲、赣州、济南、宜宾建立大型生产基地。建立国内外

分子公司 19 家，合作伙伴百余家，形成覆盖全国、面向全球市场的营销服务网络，逐步落地国际化战略。

菲仕成立
2001年

生产基地
6大

研发中心
2大

海内外分支机构
19个

专利与软著
500+

远销国家和地区
40+
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PERPETUAL MOTION
国家专精特新“小巨人”

国家火炬计划产业化示范项

国家知识产权优势企业

浙江省隐形冠军企业

浙江省首批省级“智能工厂”

高新技术企业

国家与行业标准参编

荣誉资质 政府、行业、客户等各类奖项           项100+
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ISO9001 质量管理体系

ISO14001 环境管理体系

ISO45001 职业健康安全管理体系

企业知识产权合规管理体系

IATF16949 汽车质量管理体系

CNAS 实验室认证

道路车辆功能安全
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行业背景

冶金行业是典型的高耗能产业，能耗占全国总能耗的 15% 左右，现有的液压站动力装置主要采用高耗能的三相异步电机 + 恒压变

量柱塞泵方案，要求压力恒定、响应快和稳定性高等特点，但是不同工艺段，所需流量不同，异步电机一直处于工频额定转速运行，

对于空载状态或流量需求小的工艺环节，多余的液压油通过高压溢流回到油箱，造成了极大的能源浪费，同时存在能效低、油温高、

噪音大、体积大、对电网干扰大等缺点，给用户的使用和维护带来了很大不便。

节流阀

油泵 电机

电磁换向阀

过
滤
器

溢
流
阀

异步电机能效低

异步电机对电网干扰大

异步电机体积大，噪音大

油温高內泄大

传统液压站
缺陷
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液压站节能伺服系统方案

液压站伺服系统节能原理

压力反馈信号

压力 / 流量给定

速度反馈信号
压力传感器

配电柜

HMI

PH600C 系列
驱动器

E 系列
伺服电机

恒压变量
柱塞泵

随着高效节能永磁同步伺服电机及驱动器控制技术的不断发展，通过伺服电机替
代异步电机，搭配专用电液伺服驱动器，实现压力和流量的双闭环控制，对于流
量需求小的工艺环节，通过控制降低伺服电机转速，减少流量供给，使系统进入
低速保压状态，从而降低能耗实现 30~60% 高效节能。

本方案主要采用菲仕 E 系列交流永磁同步伺服电机，搭配 PH600C 系列电液伺服驱动器，替代原有异步电机，油泵利旧，增设
压力传感器检测信号，实现高响应高精度的压力控制和流量控制的双闭环控制

节能
   30~60%

步骤 1：未到达设定压力之前，驱动器执行速度闭环控制
模式，伺服电机以设定的最大转速运行。

步骤 2：到达设定压力之后，驱动器执行压力闭环控制模
式，伺服系统负责维持压力恒定，速度自适应。

速度环 PID

压力环 PID

实时系统压力 P

设定压力值 P1

时间 T

方案配置

方案优势

触摸屏 /PLC：根据项目要求，选择国内外品牌
驱动器：PH600C 系列 / 功率范围 7.5kW~355kW/PN 通信
伺服电机：E 系列 / 功率范围 7.5kW~355kW
其它部件：配电柜、压力传感器、钟形罩、联轴器、电机支架等，油
泵利旧

E 系列伺服电机支持风冷、液冷冷却方式，优于友商缺少大功率风冷电
机
E 系列伺服电机低惯量设计、2~3 倍过载能力，满足高速高响应控制
PH600C 系列内置 E 系列电机的 MTPA 曲线，相同负载电流更小更节能、
温升更低、性能更优
PH600C 系列驱动器关键模块及电容选型偏大，过载能力强，内置滤波
器及加厚防护涂层，质量稳定可靠
PH600C 系列驱动器标配旋变卡，支持编码器断线自动切换至无编码器
SVC 控制，压力传感器报警不停机功能，满足长距离传输稳定可靠性
问题
PH600C 系列驱动器内置压力环控制、怠速功能，实现液压站恒压控制
及高效节能

实现按需供给

05



液压站伺服节能改造案例

冶金行业液压站主要分布在轧钢工艺段，中大功率 45~160kW 为主，结合液压站工艺应用情况及节能改造案例，一般节能率
30~60%，最大节能率达 85%，投资回报周期 1~2 年，以下是部分现场液压站伺服节能改造案例。

施工流程

湖北某钢厂液压站

衡阳某钢厂液压站 鞍山某钢厂液压站 江阴某钢厂液压站

包头某钢厂液压站 天津某钢厂液压站

内容 时长

物料准备、施工方案 15~30 天

压力传感器打孔安装 3 小时

拆解原电机及油泵油管

1 天

安装伺服电机及油泵

安装油管

驱动器接线

检查吸油口油液是否有泄漏

上电调试

调试完成后观察压力波动及温升 0.5 天
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www.physis.com.cn
+0086-（0）574-23459197          
sales@physis.com.cn         
浙江省宁波市北仑区小港安居路 308 号     微信公众号


