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单层下压式刨花板压机框架变形修复的经验

陈图瑛　姚国华
(海南省农垦三亚木材厂　三亚市　 572022)

1　前言

目前国内很多刨花板厂采用进口或国产

单层下压式刨花板压机 ,与多层上压式压机

相比 ,下压式压机有诸多优点。但近年来这种

压机在不少厂家均发生过不同程度的框架变

形事故 ,造成停机、停产。而且大多数厂家由

于缺乏修复这种压机框架变形的技术力量 ,

使停产的时间延长 ,修复费用增大 ,造成巨大

的经济损失。 现将我厂在压机框架变形修复

中的一些经验概述如下 ,供同行参考。

2　单层下压式刨花板压机框架变形的原因

和机件可能受损的情况

2. 1　单层压机框架变形的原因

2. 1. 1　压机基础设计或施工不当　由于基

础要承受压机自重的静压力和周期性的工作

压力 ,对年产 3万 m3刨花板压机而言 ,这种

压力均超过 300 t ,如果在基础的设计或施工

中某一环节出问题将造成基础下陷而发生压

机框架变形事故。

2. 1. 2　压机框架设计不合理　前期引进德

国的和部分国产的单层下压式压机 ,其机架

均采用 16片机架板组成 8组框架 ,而每一组

框架均单独与混凝土基础接触。 若基础局部

下陷 ,或由于操作不当引起各主缸压力不平

衡 ,造成个别框架变形 ,被拔高或降低。现在

均已改为 8组框架安装在左右两根工字钢

上 ,组成一个整体 ,再安装在混凝土基础上 ,

这样基础上受力均匀 ,比较合理。

2. 1. 3　操作不当　单层下压式压机采用手

动操作时 ,若没有按操作程序进行而出现误

动作 ,将造成各主压缸压力不平衡 ,发生框架

变形。

2. 1. 4　其他原因　设有平衡系统的单层压

机 ,由于平衡系统工作不同步 ,或平衡缸、主

压缸等系统内没有将空气排净而进入工作状

态 ,有可能造成各框架受力不平衡使框架发

生变形。

2. 2　框架变形时单层压机部件可能的受损

情况

2. 2. 1　各组框架受损　由于安装在各组框

架上的主压缸受力不平衡 ,受力大的框架 ,若

基础不牢固 ,地脚螺栓将被拔高 ,各框架连接

螺栓将被扭弯或折断 ,使各框架不同程度地

被拔高。特别严重时 ,个别框架将有可能发生

扭曲变形 ,不过这种情况到目前为至还未发

生过。

2. 2. 2　压板受损　由于支承下压板的框架

被拔高 ,使各组框架高低不平 ,将会使下压板

的紧固吊耳被拉断 ,螺栓被折弯或折断 ,严重

时下压板会发生扭曲变形。

上压板由于与主压缸连接 ,其连接螺栓

不容易折断 ,因此一般情况下上压板不容易

发生变形。但若框架变形特别严重时 ,也应考

虑上压板发生变形的可能性。

2. 2. 3　预充阀各连接水管受损　预充阀安

装在各框架的顶部 ,并由各压力管连接各主

缸。由于各框架发生不同程度的变形 ,使与预

充阀连接的压力管法兰盘产生位移而损坏其

紫铜垫 ,造成液压液严重泄漏。泄漏的压力管

根数的多少 ,与框架发生变形的组数有关。一

般来说 ,发生变形的框架上 ,主缸与预充阀连

接的法兰盘紫铜垫均会损坏。

2. 2. 4　其他部件受损的可能　由于框架变

形情况不同 ,还有可能造成快速链轨道连接

螺栓折断 ,各快速轨道分离。若压机发生扭曲

变形时 ,还有可能使热油进、出管道破损而漏

油 ;混凝土基础也将造成不同程度的破坏。

从以上各种情况看 ,单层压机发生框架
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变形时 ,压机各部件的受损情况将是很严重

的 ,因此要设法防止框架变形事故的发生。

3　单层下压式压机框架变形的修复方法

由于单层下压式压机框架变形的原因多

种多样 ,因此修复方法也不尽相同 ,现按上述

框架受损情况粗略介绍一些修复的方法。

3. 1　工具

3. 1. 1　测量工具　修复压机所需的测量工

具有 1～ 2. 5 m钢板直尺 , 20～ 50 cm的钢

尺 ,光学测量仪器 ,框架水平仪 ,游标卡尺 ,塞

规和细长透明塑料管。

3. 1. 2　钳工工具　修复压机所需的钳工工

具有:各种规格板手及气焊风枪等。

3. 2　修复步骤

3. 2. 1　地基基础的修复　压机框架变形后 ,

整机与基础的连接可采取两种连接方法:

A. 刚性连接。 若原基础施工不合格而

下陷 ,必须清除原基础中下陷部分和机架地

脚螺栓松动部分 ,然后重新构筑基础及给地

脚螺栓灌注混凝土。用高强度混凝土灌注的

基础 , 3天后可以进行其他项目的修复工作 ,

20天后可以拧紧地脚螺栓 ,开机生产。

B. 柔性连接。压机框架变形后 ,基础虽

然有轻微受损 ,但不下陷 ,整体基础完整 ,只

有地脚螺栓大部分或部分松动。 若要将地脚

螺栓的基础混凝土去掉 ,再重新灌浇混凝土

难度大 ,甚至没法施工。在这样的情况下 ,可

采用框架与基础柔性连接。 为了使拔高的框

架易于复位 ,所有松动的螺栓必须拔高 ,当框

架复位后 ,再将所有松动螺栓复位上紧。不能

复位的必须处理 ,难以下落的螺栓 ,必须在垫

板下将该螺栓割短后再复位上紧。

3. 2. 2　变形后被拔高框架的处理　框架变

形事故发生后 ,应首先检查电气系统和液压

系统 ,若这两个系统工作正常 ,框架变形也不

十分严重时 ,可以考虑将上压板提升到压机

的最大开度后 ,清理所有变形框架下部垫板

与基础之间的混凝土、木粉和刨花等什物 ,让

框架利用自身的重量部分复位。

找出框架原安装或现状的标准点 ,用细

长透明塑料管灌满水 ,应用连通管原理 ,对左

右两侧各 8组框架进行测量其标高情况。 对

其中各组被拔高较大的框架 ,用 12～ 20 t的

千斤顶 ,利用上压板自重为上顶点 ,框架为下

压点 ,进行加压复位。然后用光学水平仪测量

压机所有厚度规位置的标高 ,利用框架的地

脚精调螺栓进行精调 ,把高低不平的各组框

架粗调至误差± 0. 3 mm的范围 ,将框架底

部所有的垫片复位 ,紧固精调螺栓和地脚螺

检后 ,灌注混凝土基础。

3. 2. 3　检查下压板变形与否　将下压板上

断裂或未折断的紧固螺栓全部放松 ,使下压

板处于自由状态 ,利用 1～ 2. 5 m直钢板尺

和塞规对下压板进行测量变形情况。 从下压

板纵方向取三条直线 ,以所有框架位置作为

横方向标出 48个测量点 ,根据测量结果判断

下压板扭曲变形情况。 由于长期处于高温高

压和金属网带的磨擦 ,下压板不是一个十分

平整的表面 ,一般误差在± 0. 25 mm左右 ,

甚至更大些 ,这种情况应视为未变形。如果下

压板经测量确属变形 ,则用大号气焊枪嘴 ,在

机身上对变形部位加热 ,使之部分复位到允

许误差范围内 ,再用光学仪器从出板方向下

压板两边缘所有框架每边取 16个测量点。若

测出下压板局部不平整 ,应按常规调整隔热

片的厚度 ,来达到压板平面的平整度在允许

误差的范围内。

3. 2. 4　上压板的变形测量及处理　用一定

规格的铝锭 256块按压板隔热片的位置放

好 ,使上下压板加压后 ,测量铝锭的厚度 ,并

通过调整上压板隔热片厚度来达到上压板平

整度在误差允许范围。 若发现上压板严重变

形 ,需采用加热方法进行修复。

3. 2. 5　预充阀高压水管变形的处理　预充

阀各高压水管由于框架被拔高或降低而造成

法兰接头变形 ,紫铜垫片损坏而严重漏水时

的处理办法是将高压水管切断 ,重新取出法

兰盘 ,更换紫铜垫片 ,重新焊接安装 ,使各高

压水管与预充阀的连接紧密 ,垫片受压正常 ,

不泄漏液压液。

3. 2. 6　上下压板表面脏物和铁锈的处理　

由于压机框架变形 ,造成液压液在水管法兰

盘接头处严重泄漏 ,泄漏出来的液压液可使

压板生锈。为了保护压板 ,使两板保持光滑平

整 ,在修复框架过程中 ,还必须对上下压板表

面进行抛光、除锈、涂布硅油等处理 ,使板面

完好无损。 (下转第 39页 )
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图 1　木材密度与最大燃烧速度的关系

Hauda T.
[ 6]
1985年发表的关于在绝热、

纯氧条件下 ,纤维素、木质素、木聚糖在三个

温度范围内热降解过程中耗氧量和失重的相

关性研究报告中指出 ,在 160～ 200℃范围

内 ,木聚糖分解伴有失重 ,而木质素没有失

重 ; 200℃时由纤维素和木聚糖热降解伴有

失重 ; 260℃时由于纤维素碳化导致热分解。

得出的结论是 ,木材热降解是由于纤维素和

细胞壁其他组分协效作用的结果。

1987年再版的美国木材手册 [ 4]中报导

了木材碳化速度与密度、含水率相关性公式:

　花旗松　 R= [ ( 57. 4+ 1. 16M ) P+ 8. 4 ]- 1

　南方松　 R= [ ( 11. 7+ 0. 24M ) P+ 25. 7 ] - 1

　白栎木　 R= [ ( 40. 1+ 0. 81M ) P+ 15. 0 ] - 1

其中: R—碳化速度 ( in /min)

M—含水率 (% )

P—绝干密度 ( g /cm
3
)

我国《林业科学》 1985年发表的“泡桐等

14种阔叶树木材点着温度及燃烧热值试验

研究”一文中阐述了木材点着温度、热值与木

材密度有直接关系 ,密度大的木材点着温度

高 ,热值小。 1995年中国林科院木材工业研

究所完成的一项国家自然科学基金项目中对

红松、落叶松、臭冷杉等 20种针、阔叶树木材

的点燃性、火传播指数、氧指数等燃烧性质进

行的研究中发现 ,点着温度与木材中木素含

量密切相关 ,木素含量高 ,点着温度也高。 这

是由于木素的热分解温度一般比半纤维素、

纤维素高 ,所以木素含量高的木材点着温度

也就高。

上述木材燃烧性质与材质的相关性还不

够系统和全面 ,有待进一步研究、探讨。
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　　经过以上各步骤的处理 ,变形的压机框

架得到了校准 ,基本上达到修理允许的误差

范围 ,经过各方面的检查后 ,即可开机恢复生

产。

4　结束语

压机框架变形属严重事故 ,修复需较高

的技术水平 ,修复方案须周密制订 ,修复时间

长约 10天 ,短则 5～ 7天即能恢复生产。为了

防止再次发生此事故 ,修复后的压机必须严

格执行操作规程 ,在保养和修理压机时 ,也必

须严格遵守修理规程。 对于新上岗的压机操

作工人必须进行严格的培训 ,持证上岗。只有

这样 ,才能使压机不再受损 ,保持良好的工作

状态。
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