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压作用下，
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图 1 所示，
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微动油缸随
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上、下钢带
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料高压缩比的

术结构特征，

开度、板坯夹

压系统及压力
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在热压板温度

原因是下进料

位置固定，相
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架位置的影响
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下钢带夹持
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进入压机。特

不正确，如下

压缩的瞬间，

上窜，易导致

压作用下，下

钢带上，随着

导致热压板

进料头和装板

钢带同时接触

时受压同时排

差异。 
度变化时，在

料头已拉弧固

相对于下入口

位置而产生偏

响，在固定框

在结构设计
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相对于下入

要仔细分析。

下入口轴之后

入口轴错位位

范围内，则不

时不仅要注意

，还应保证量

4  框架间距及

框架热压板

间的距离，如

传感器来测量

注：L—框架

图

Fig.5  Fra

各框架热压

，局部排气过

方向延展较多

压力控制，均

框架间距指

种分布模式：

距分布时，从

油缸压力基本

间距一样，但

总的来说，

框架间距要小

单位压力，有

设计框架间

1）生产板

快，增大框架

以中厚板生产

距，相当于缩

厚度。 

          
          

入口轴，上入

。热板热态下

后时，易对板

位置在下入口

不会对板坯形

意在冷状态下

量值设置在热

及热压板开度

板开度指同一

如图 5所示，由

量其数值 h1、

架间距；h—热压

图 5  框架间距和

ame distance a

压板开度影响

过快，特别在

多。各框架开

均要以实现排

指相邻框架的

不等间距分

从第 1框架起

本一致；等间

但框架的油缸

入口处的框

小。无论采用

有效控制板坯

间距时必须考

板厚。以薄板生

架间距，从而延

产为主时，压

缩短入口排气
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响板坯压缩与

在第 1框架，会
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分布和等间距

起，间距逐渐增

间距分布时，
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框架间距相对

用何种模式，
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生产为主的压
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压机速度较慢
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作用；反之，

且在一定量

用。因此，设

口轴的错位方

围内。 

下钢带工作面

热压板上的位

opening 

与排气的均匀

会使毛板在宽

限制，即位移

性为前提。 
图 5所示，有

距分布。不等

增大，各框架

入口框架区

 
对于其他区域

均要保证一

 
压机，压机速

排气段长度；

慢，减小框架

可减少预固化

月 
7 

 

值

置

量

设

方

面

位

 

匀

宽

移

有

等

架

区

域

一

速

架

化

万方数据



第 31 卷  第
Vol. 31  N

·22· 

2）原料

料头、单板

面压高，可

架板较厚，

便于维护操

第 1 框

图 6 所示。

在通过距离

加，对热压

素，通过间

离 L0 时，热

图 6  第
Fig.6  Diagr

1.5  液压及

在入口

架板厚、框

弹量。克服

热压板开度

为了有

反应需求，

采用三条控

如图 7
内侧油缸共

Fig.7  Dia
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料状况。如果

板等，磨出纤

可以适当增加

框架油缸体

操作。 
框架至入口热

板坯经过微

离 L0 时，因其

压板开度产生

间距自动控制

热压板开度及

第 1 框架至上入

ram for distanc
infeed

及压力系统模

口框架区域，

框架间距小，

服板坯反弹力

度须要液压系

有效控制热压

框架的液压

控制油路。 
所示，左右两

共用控制油路

图 7  三
agram for thre

          
           

果原料质量很

纤维形态不稳

加框架间距。

体积大，适当

热压板端头之

动油缸位置而

其逐渐被压密

生影响。笔者

制压力模式，

及形状保持不

入口热压板端头

ce between the 
d hot-platen 

模式 
液压缸直径

目的是压制

力需要很高的

统来实现。 
压板开度，满

系统需采取分

两侧油缸各有

，满足对压力

三路控制模式 
ee-way pressure
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很差，如细树

稳定，需要的

因为压力高

增大框架间

间的距离 L0

而受到初始压

密，反弹作用

者已充分考虑

保证板坯经

不变。 

头之间的距离

1st frame and u

径大、数量多

板坯、限制

的压力，控制

满足高压力和

分别控制的模

有单独控制油

力的柔性需求

e control system
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产何

带，

分配

           
DUSTRY   

“三路控制

时在程序设计

压力，更利于
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