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中，结果还是一样的问题。

这应该就是系统内部的问

题，跟外部线路应该没有关系。

但实在是想不到系统方面还有什

么问题会造成这种情况了，万般

无奈之下还是检查一下外部线

路。

把从I/O接口板连接出去的外

部线路拆除，然后再试验一下，

结果问题解决，可以进行正常切

换。这就奇怪了，明显是系统内

部的问题，怎么外部线路会对它

有影响呢？既然是与外部有关，

那就一点点排除吧！整个外部的

线路应该是从I/O接口板接到中间

继电器线圈，然后通过继电器的

开点控制一个液压电磁阀，先排

除中间继电器线路，把去液压电

磁阀的线路拆掉，结果还是没有

问题。这样问题可能就是液压电

磁阀影响造成的，把线路重新都

正常连接，重新试验，问题又出

现了。这样就确定问题出现在液

压电磁阀上。液压电磁阀的问题

怎么能影响N C系统的输出控制

呢？思考后突然恍然大悟，液压

电磁阀的动作会产生液压动作，

液压动作会产生液压压力波动，

在看看程序上前面有个M4.7地址

即为液压压力检测开关信号。这

点很可能是问题所在，把这个地

址暂时屏蔽一下，试验按钮点动

动作果然问题不再出现。

3. 故障总结

这样问题就明了了，在用系

统命令控制的时候，因为系统只

发一个很短脉冲就断掉，所以系

统压力M4.7波动的时候，后面的

程序已经断开，因此不会对输出

产生影响；当按钮控制时，由于

随着液压支架在综采工作面

的广泛应用，煤矿井下高盐、高

硫、高温和高湿度的环境，造成

液压支架在井下支撑工作一段时

间后需要进行维修，液压支架上

所安装的液压千斤顶是液压支架

的关键部件，液压千斤顶能否正

常工作，直接影响到煤矿的生产
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摘要：在煤矿井下高盐、高硫、高温、高湿度的环境中，液压千斤顶活柱外露部分会出现表面腐蚀或镀层脱落现象，密封性

被破坏，本文介绍了一种活柱修复工艺，修复效率高，修复合格率高，比更换新造的活柱节约大量成本。

任务和工人的生命安全，因此维

修的另一个重点就是液压千斤顶

活柱的修复技术。在煤矿井下腐

蚀性较强的恶劣环境下，虽然活

柱的材质是合金结构钢，但是伸

出外露的活柱长时间与水及空气

接触，会大面积出现锈蚀现象，

锈蚀后会出现锈斑凹坑。当立柱

更换密封后再次装配时，锈斑会

损坏密封，进而影响密封性能，

导致立柱出现窜液、不保压等现

象，影响支架正常使用。

1. 千斤顶活柱表面锈蚀的

后果

经过对支架维修现场跟踪，

并做统计分析发现，维修支架的

按钮按下瞬间，M4.7波动一下，

手并没有脱离按钮，后面的程序

一直联通，这样就等同对按钮的

连击，快速地改变了输出的状

态。

4. 故障处理

由于故障是液压压力开关不稳

造成的，这样处理就很简单了。到

液压站查看，发现液压储能罐没有

开启，打开阀门则问题解决。如果

有些液压站没有储能罐，则可能是

液压站上的压力继电器未调整到合

理的位置，可以通过调节液压压力

继电器来解决。
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千斤顶活柱80%是经盐、酸、碱

及硫等腐蚀，经腐蚀后的活柱密

封性能遭到破坏，导致千斤顶会

出现漏液和压力减小现象。这一

现象降低了支架使用寿命，增加

了安全风险，不能保证支架正常

的支护性能。当液压支架出现这

种情况，为了保证安全和产量，

就必须返回地面进行部件拆解维

修维护。

2. 常规修复方法

活 柱 因 为 表 面 锈 蚀 而 造

成密封破坏，常规的修复方法

是：如果活柱锈蚀凹坑深度小于

0.2mm，对活柱清洗校直后，镀

铜处理，最终达到镀铬尺寸要

求，严格的工艺流程如下：除锈

→校直→清洗→抛光→去氢→清

洗→镀铜→抛光→去氢→抛光→

清洗→镀铬→抛光；如果活柱锈

蚀凹坑深度大于0.2mm，镀铬段

清洗校直后要进行磨削加工，经

过磨削后，活柱的外径尺寸会小

于技术设计的极限尺寸，如果要

保证活柱镀铬前的外径尺寸要

活柱示意图

1.柱塞  2.柱管  3.柱头 

修复工艺前后生产成本对比表

φ210mm活柱
材料费/

（元‧件-1）
加工费用/
（元‧件-1）

镀铬费/
（元‧件-1）

合计/
（元‧件-1）

新制造 1 000 2 250 700 3 950
修复 500 200 580 1 280

求，必须增加镀铜厚度，镀铜加

厚一方面会增加修复成本，另一

方面铜材质太软会造成镀铬后的

铬涂层脱落，密封性被破坏，最

终还是造成液体泄漏或压力减小

等现象。综上所述，用常规修复

方法，当活柱锈蚀凹坑深度小于

0.2mm，有修复的可能；当活柱

锈蚀凹坑深度大于0.2mm，一般

做报废处理。

3. 严重锈蚀活柱的新修复

方法   

当锈蚀凹坑深度大于0.2m m

时，经过磨削后，活柱的外径尺

寸会小于技术设计的极限尺寸，

如果要保证活柱镀铬前的外径尺

寸要求，先对活柱外表面镀铁处

理，然后镀铜处理，这样做一方

面可以降低修复成本（镀铁费用

远远小于镀铜费用），另一方面

铁材质较铜材质硬，镀铬后的铬

涂层不易脱落，保证立柱密封性

能，达到修复成功目的。

详细的修复工艺流程如下：

除锈→校直→清洗→磨削→抛光

→去氢→清洗→镀铁→镀铜→抛

光→去氢→抛光→清洗→镀铬→

抛光。严重锈蚀活柱的新修复方

法要严格按修复工艺流程执行，

如果某个工序出现问题，工件表

面将可能出现真空、开裂及脱皮

等质量问题，会直接影响活柱的

修复质量。

4. 新修复方法产生的效益

使用新修复方法降低了锈蚀

活柱的报废率，大大节约了生产

成本，附图为φ210mm活柱示意

图。

通过对10件φ210mm活柱的

修复试验，我们对使用修复工艺

后节约的生产成本进行了对比，

收集的数据如附表所示。

通过数据对比和质检，采用

活柱新修复工艺具有以下特点：

一是生产成本低，比更换新造活

柱的费用降低了2倍；二是产品质

量有保证，合格率达100%，次品

率4%，废品率0。

5. 结语

应用活柱新修复工艺具有以

下优点：①降低报废率。②修复

工期时间短。③降低生产制造成

本。如果每年公司液压支架修理

项目5批，每个液压支架修理项目

有100台，每台液压支架有2根立

柱，则可创造效益267万元，每年

节约公司生产成套液压支架设施

资金上百万元，填补了我公司修

复该类产品的空白，具有推广应

用价值。
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