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论框架式单层热压机的总体设计
`

林 武

(北京林业机械研究所)

单层热压机由于其具有加工成品厚度公差小
、

可减少砂光余量
、

热压周期短
、

生产率高等特点
,

在刨花板生产中得到广泛 的 使用
,

特 别 是 日产

30 o m 3以下的刨花板生产线
。

目前国外单层热压机

主要为框架式结构
,

结构简单
,

易于加工制造
,

维

修保养方便
。

其组成可分为热压机主 体 、 液压系

统
、

电气等三大部分
。

本文就热压机主体的总体布

置设计略述己见
,

供设计时参考
。

热压机主体一般由机架组
、

液压缸
、

活动与固

定横梁
、

热压板
、

平衡机构
、

加热管道系统以及电

气控制系统等组成
。

总体布置设计主要是考虑机架

组与液压缸的配置
,

以决定压机的大体轮廓
。

其设

计步致分述如下
。

一
、

确定压机的总吨位

压机的总吨位是压机机架组受力计算的依据
。

根据刨花板的幅面尺寸
,

在其宽度和长度方向增加

坂坯的铺装余量 50 一 70 m m (考虑其周边的锯 边 量

及分割为 4 ’ x s
’

或其它幅面尺寸的板面所需的锯路

尺寸等 )
,

由此计算出其承压面积
。

然后根据工艺

要求的单位压力计算出压机工作过程中作用于刨花

板板坯上的总压力
。

考虑油缸密封
、

导轨摩擦阻力

损失等
,

取液压系统的效率为 0
.

9一 0
.

95
,

计入总

压力
,

即得出包括各种损失在内的压机总压力
。

国

外压机总吨位的计算值即为板坯承压面积与工艺要

求的板面单位压力之乘积 , 与按油缸工作总面积和

液压系统最大压力之乘积基本相等
。

其总吨位未计

算摩擦损失
,

是因为板面单位压力系按工艺要求的

最大值计算的
,

而压机在实际工作过程中
,

板面单

位压力往往低于工艺所要求的最大值
。

、

寿命短
、

故障多
。

就目前我国液压元件的质量与寿

命来看
,
以系统压力不超过 2 6 M aP 为宜

。

根据总的

吨位与确定的系统工作压力可计算出所需的油缸工

作总面积
。

,

三
、

确定油缸的数通

热压机的工作油缸多为柱塞式油缸
,

可根据液

压柱塞缸的往塞直径标准尺寸系列选取若干个柱塞

直径尺寸分析比较
,

以便选择最合理的柱塞直径
。

柱塞直径通常有币3 2 0
、

币3 6 0
、

币遵0 0
、

小5 2 o m m等
。

柱塞直径选定之后还应考虑其缸体的外径
。

根据经

验
,

在初步布置中
,

其缸体外径与柱塞直径之比一

般取 1
.

4~ 1
.

7
,

采用 v形密封圈时
,

可取下限 值 ,

采用 Y x 形密封圈时可取上限值
。

·

根据压机所需的油缸工作总面积及所选律塞直

径计算出不同柱塞直径所需油缸的数量
,

这样可根

据油缸数量在给定的板坯幅面尺寸范围内进行油缸

缸阵的各种组合布置
。

布阵原则是
:

①缸距应有一定
空 I’ed

,

利于压机维修
,

特别是油缸密封圈的更换
,

②利于机架握的受力
,

以减小机架的结构尺寸
,

减

轻重量
,

减少材料消耗 ; ③对压板所产生的挠曲变

形最小
,

不致于因压板的挠曲变形影响成品板产生

不对称性的砂光
,

破坏原铺装结构的对称性
,

使板

材产生翘曲变形
。

二
、

确定压机所器的油缸工作总面积

根据我国液压元件的实际情况
,

系统压力选得

过低
,

结构不紧凑 ; 而选得过高
,

则密封件的使用
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图 1 油缸在机架组中的布置
1一油缸

; 2一活动横梁
;

卜上 热压板
:

4一下热压板
, 5一机架板

.

理2



四
、

油缸在机架组中的布置
.

如图 1 所示
,

.

几乎所有单层框架式压机的油缸

在机架内的布置都是缸体底部直接座于机架内框上

横梁底面
,

只有罗马尼亚的叮 牙16 仁单层压机是油

缸头部带法兰而座于上横梁底部
。

这样鼻然可以略
微减少机架内框尺寸的高度

,
一

但其要求机架板之间

的距离较大
,

因此只适用于直径较小的油缸
。

油缸在机架组中机架板的横向布置形式为单缸

时
,

其载荷为作用在横梁中点的集中载荷
, 为双缸

布置时
,

则为对称机架中心的两个集中载荷
,

蓦布
置的形式影响机架板的受力和变形

。

在同样载荷情

况下
,

双缸布置时机架板的受力与变形 要 比 单缸

小
。

油缸的横向布置要使机架板满足强度要求
,

其

侧梁的挠度不应影响压机运动部件的上下运动
。

上

横梁的挠度变形可造成双列布置油缸的 中心
_

线倾

斜
,

导致油缸或柱塞单边磨损而影响密封性能 , 下

横梁的挠性变形
,

可引起热压板的横向变形
,

一

影响

成品板横向厚度的均匀性
。

所以
,

机架的横梁挠度

要控制在允许砂光量的1 / 3以内
。

油缸在机架内的

横向布置以采用双缸布置为宜
。

对于幅面宽度为 8 怕勺压机
,

由于其吨位较大
,

油缸直径也较大
,

机架受 力 亦大
。

对 于 厚 90 ~

1 .00 m ln 的机架板
,

采用单列缸难于满足强度和刚度

的要求
, `

宜采用双排缸布置
。 `

但对于幅面为 4
’

的压

机
,

机架内油缸的布置可单列
,

亦可双列
。

采用双

列缸虽然可减小机架的受力与变形
,

但从加 工 制

造
、

维修保养等方面来考虑
,

则以单列缸为宜
。

挠度在允许范围内
,

、

即油缸的布置应使庄板悬臂端

的挠度和它跨度中间处的挠度变化大致相等
。

图 2

为油缸的纵向布置示意图
。

从图 2 可知
,

油缸的作用力是通过活动横梁与

上热压板而施加于板坯和下热压板上
。

板坯与下热

压板的受力属于均布载荷
,

而机架板对于下热压板

相当于铰链支座
。

因此油缸相对于压机压板的纵向

布置实质上是合理确定机架板间的宽度与机架组的

间距问题
。

.

机架板的宽度尺寸主要取决于油缸 缸 径 的大

小
。

油缸底面要与机架板横梁有一定的接触面积
,

以保证所允许的挤压应力
。

在计算缸底 接 触 面 积

时
,

应该除去缸底两侧圆周部分
,

这一点在总体布

置中不容忽视
。

图 3 为压板受力与变形简图
。
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图 3 压板的受力与变形简图
1 0

、

1 0 ’ 一压板悬臂端长度
;

1 1
、

l 一
’
一机架板i间 宽

度
: 1 2 屯 1: ’

一机架板组间距离
; R l

、

R扩
· ·

… R
n

一机架

板处的支座 反力
.

从材料力学的计算可知
,

热压板的受力 为 (n

2次 ) 连续梁静不定问题
,

由于其具有对称性
,

五
、

油缸相对千压机压板的纵向布置
」

油缸的纵向布置决定了压机机架组的数量
。

其

布置原则是要保证压机在工作过程中
,

压板的纵向

故可简化为令
-

`

1 次静不定问题
,

可用三弯矩 方

程计算其各处的弯矩
。
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其中
: q为压机总吨位作用于板坯的均布载荷

。

图 2 油缸的纵向布置
1一油缸

; 2一机架板组
; 3一活动横梁 ;

4一上热压板
; 5一下热压板

; 6一机架座
.

由对称性可知
: M i = M 。 ,

M : = M
n 一 : , … …

由此解出 (n
一 2) 个弯矩值

。

机架板处的支座反力 R m可按下式计算
:



, 1
n . =

一一
Z

q ( 1 1 + 1 2 )少
( M m _ 1 一 M

n

)

l 1

( M 二 -

一 M
。

)

根据所求出的 M
、

R值
,

可绘制出压板的剪力图

和弯矩图
,

计算其强度和挠度
。

对于热压板来说
,

通常强度不难满足设计要求
,

主要应考虑其挠度变

形的控制
。

如前图所示
,

要求 f0 = f J = f
: 、 允许砂

光量
。 ,

压板外伸端挠赵
。 二 f 二 + , 。

f
。 二 `

舀匹丝里巡犯业逛坦里止
2 4乞 I

f : ,
f : … … f

。

为压板各跨度中的挠度
。

当 1 1 二 1 2时
,

则 f l = f
Z 。

f Z =
( M m 一 z + M m ) L Z

、

s q L Z

i 6 E I 一 3 8 4 E x

式中
: E一压板材料弹性模量 ,

I一压板横截面惯性矩
, 竺二

l Z

其中
: B二压板宽度 ; t一压板厚度

。

由上式可知
,

挠度变形的大小与压 板 横截 面

惯性矩成反比
。

如果在下压板与机架内框下横梁之

间增加固定横梁
,

即可大天提高压板组合后的横截

面惯性矩
。

例如
:

在热压板宽度尺寸相 同 的 条件

下
,

一是仅有热压板
,

其厚度为 90 m m
,

另一 个带

有 64 0 m m高的固定横梁
,

组合后的高度为 7 30 m m
,

组合后的惯性炬比仅有压板时增大了 53 1 倍
,

因此

其挠性变形可以大大地减少
。

油缸的纵向布置有两种不同的方式
:

一是将热

压板直接座于机架内框下横梁平面上
,

压板厚度为

90 一 1 10 m m
。

因其横截面惯性矩较小
,

为了减少压

板的纵向挠性变形
,

机架板间宽度与机架组间距离

宜等距离布置 ; 故油缸直径不宜选得太大
,

而机架

板的厚度可以较大
,

迪芬巴赫公司所出的压机即比

松公司刨花板生产线用压机基本属子此类型结构 ,

另一种是在下热压板下增设一固定横梁
,

组合成惯

性矩很大的板组
,

故机架板宽度与机架组间距离可

以采用非等距布置
,

相应地
,

油缸直径可以选择得
`

大一些
,

机架组数量相对少些
。

辛普尔康普压机即

属此类型
。

上述两种布置方式各有其特点
,

就其总

重量而言
,

大致相等
。

,

从制造加工
、

维修保养方面

来说
,

迪芬巴赫型式
、

加工简单
,

但安装调整要求

较高
,

使用一段时间后需作调整
,

维修保养工作量

大 ; 而辛普尔康普型式压机的压板不易变形
,

使用

寿命长
,

调整容易
`

但由子增加了固定横梁
,

加工

制造复杂
。

热压板与固定横梁间的隔热必须妥善处

理
。

该公司来用横梁上下两面均通以热介质的方法

似保证其热平衡
,

不致于因热变形
,

而影响产品质

量
,

为此还需配备专用的热介质循环控制系统
。

、

对于 4 英尺幅面压机来说
,

采用增加适宜高度

的固定横梁使其纵向挠度变形在所允许的限度内
,

同时采用大缸径横向单列布置
、

不等距机架布置方

案是可取的 `因其有利于维修
,

加工制造也较简单
。

(责任编样 姜征 )
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