
·3800·

理论研究

液压支架与油缸的维修工艺与方法
韩三喜

国家能源神东煤炭集团设备维修中心

[摘　要]随着煤矿机械化采煤工艺的完善和提高，以及综机设备的普及使用，作为工作面的主要支护设备，液压支架的使

用越来越广泛。液压支架升井后的维修成为煤矿生产必须解决的问题。特别对于矿业集团，周边矿井数量多，一个矿同时具备

多个工作面，根据不同的压力地质条件，不同类型的液压支架型号众多。液压支架的维修面临数量大，质量要求高的问题，机

电设备制造厂通过多年的液压支架大修工作，形成了一套成熟的液压支架大修流程，建立了一套柔性化的支架大修生产线，为

规模化支架大修走出了一条高效率、高质量的新路。在矿用液压支架的具体应用中需及时进行维修，因此，相关矿业集团应该

不断对液压支架的应用经验进行总结，并掌握可靠的维修技术，保证矿用液压支架应用的稳定性。
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煤炭作为我国的主要能源，对我国经济的发展以及社会

的进步作出了巨大的贡献。随着煤矿开采的过程中不断融合

新兴的技术、利用新型的采矿设备，煤矿开采的机械化程度

也越来越高，综合机械化采煤工作在采煤工作中所占的比重

也有了大幅度的提高。液压支架是综合机械化采煤工作中唯

一的一种支撑保护的设备，其工作的性能和技术的水平对采

矿的人际安全以及生产效率都有直接的影响。对于规模较大

的国有矿业集团，由于其周边的矿井数量较多，一个矿井同

时有多个工作面。为了和不同工作界面的压力地质条件相适

应，实际生产过程中所应用的矿用液压支架的型号也有很多

种。随着我国对矿用液压支架维修工艺研究的不断深入，以

及实践操作过程中的经验积累，逐渐形成了一套完整、成熟

的矿用液压支架的维修流程，并建立了科学的液压支架的维

修生产线，使矿用液压支架的维修向高水平、高质量的产业

化道路不断迈进。

一、液压支架油缸失效缺陷

油缸在设计时，要求在使用过程中以额定供液压力的1.2 

倍收缩单根油缸后，各联接销轴无残余变形。以额定压力的

1.5倍收缩油缸后，油缸缸底销允许断裂，其余联接件不应有

影响拆装的变形。所以油缸的失效形式一般为油缸里孔的锈

蚀、密封件损坏、电镀层锈蚀、零件的形变。

1、油缸里孔腐蚀。油缸里孔在制造过程中一般采用滚削

或者刮削滚光的加工工艺。在滚削过程中，内壁受到挤压，

产生冷作硬化的作用，提高了内壁晶粒致密度并强化表层硬

度。刀具在与内壁表面间的滚压分离时，内壁金属的塑性变

形未能充分消除较小间距和微小峰谷的不平度，造成油缸在

承载时乳化液渗入到金属内层，并形成腐蚀区。腐蚀形成的

缺陷表面和颗粒在高压和往复运动的共同作用下对密封面、

导向环等造成划伤，导致油缸的密封失效。

2、密封件损坏。密封件的失效会造成油缸内漏和外漏。

内漏为油缸上下腔的串液，外漏为油缸导向套动、静密封的

渗、漏液。在冲击地压频繁的矿井，主要为密封面受到频繁

冲击，出现沟痕、剥离、撕裂等现象。在大倾角矿井，主要

为导向环承载面载荷增加，增加了导向环的摩擦因数，加速

导向环磨损，导向环在长时间的磨损失效后，密封件受到严

重挤压、摩擦等造成密封件失效。导向套动、静密封的失效

主要为密封件在液压冲击下的挤压翻转、偏载磨损、划沟、

撕裂等，密封件的失效会造成低压漏液和活柱带液。

3、电镀层锈蚀。活塞杆、中缸、活柱等零件在使用过程

中均裸露在空气中，其外表经过电镀或激光熔敷的防腐处理

后可延长油缸使用寿命。油缸内壁在乳化油与中性软水（按

5：95 质量比例配制）的水溶液中形成浸泡防锈。高湿度、

高粉尘的开采环境含有的氯离子、硫酸根离子等具有腐蚀性

物质，这些物质会对电镀层造成电化学腐蚀，导致电镀层的

失效。锈蚀的活塞杆、中缸、活柱等零件表面在往复运动中

对导向套的动密封造成沟痕、撕裂，油缸密封因此失效。

4、零件形变。油缸在矿井下使用过程中，受到支架运

行姿态的影响，除受到正常轴向液压力的作用外，还受到液

压支架在支撑煤壁时外部力产生的弯矩，致使活塞杆、导

向套、中缸、大缸等零件产生形变。活塞杆直线度大于0.8 

mm，缸筒残余变形量大于缸径的0.02%，这些零件的形变都会

导致油缸的漏液、串液、支撑力不够等工作失效。

二、液压支架的维修工艺

1、矿用液压支架的解体清洗。由于液压支架在矿井中

的工作环境比较恶劣，很多的液压支架都有不同程度的损

害，所以在维修过程中需要对其进行解体，针对每一个部件

进行检查和维修。首先，应该把各种阀件从液压支架上拆分

下来，把结构件上的铰接销轴抽离，然后再拆除支架的各类

油缸。支架上的立柱柱窝、侧护板等结构在工作的过程中沾

有大量的煤渣，因此在解体的过程中需要对这些部位进行清

洗。清洗过程中需要注意的是，应该首先采用低压水枪将附

着在液压支架表面的煤渣等污物清除，接着再用高压水枪除

去支架表面的铁锈和老化油漆，清洗的过程应该选择在没有

冰冻现象的露天场地进行。清洗并解体完毕后的液压支架的
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零件分送到各个不同的工段进行检验。

2、液压支架结构件的维修。液压支架的维修过程中应该

对不同的结构件进行严格的检查，对于开焊的结构件应该补

强焊接，变形严重结构件要进行整形修理然后再对其进行除

锈和喷漆处理；对于磨损严重以及变形的铰接镗孔进行补焊

和遣孔处理；支架的其他附属配件如销轴、推移连接头要统

一的回收，进行镀锌防锈处理，对疲劳断裂、损伤严重的小

件应该报废处理并进行更换。

3、液压支架阀组的维修。矿井作业会对液压支架的阀组

造成严重的腐蚀，阀芯的内部也会附着大量的煤泥和煤渣，

因此若要维修支架的阀组首先应该对其进行拆解以及清洗处

理。阀组的清洗可以使用高压水枪或是超声波。阀组清洗完

毕后应该对其进行仔细的检查，如果阀件可以继续使用的应

该保留，从而降低维修的成本。阀组内部的密封件维修过程

中应该全部更换，维修完毕后还应对其灵活性和密封性进行

测试。此外，测试结束后需要重新调定整修完毕的阀组的压

力以保证其正常的使用。

4、液压支架油缸的维修。矿用液压支架主要由两大部分

构成：立柱、千斤顶。油缸在维修时应该对其进行完全的拆

解，拆解完毕后需要对缸体进行清洗。油缸的外缸可以使用

专用的油缸清洗机进行清洗，而对于腐蚀较为严重的油缸内

壁可以使用低温镀铁工艺镀铁，中缸活柱可以采用镀铬工艺

镀铬。和阀组维修过程相同的是，油缸的所有密封件在维修

的过程中都要全部的更换。

5、液压支架的组装。液压支架的各个配件在维修结束

之后需要进行支架的组装。组装工作开始前需要重新确认每

一个组件的质量都达到了相关的标准，组装的过程中应该对

支架的所有的导向杆以及高压胶管和铰连接用润滑油进行防

锈处理。组装人员应该按照图纸对支架的阀件、液压管路和

管路系统等进行合理的布置，布置的过程中应该符合外观美

观、连接可靠的原则，另外还应该注意的是组装过程中要保

证液压支架升到最高高度以及降到最低高度时不会对液压胶

管造成挤压损害。

三、矿用液压支架维修方法

1、支架的解体清洗方法。矿井的工作环境较为恶劣，在

应用过程中，液压支架的各部件都有可能出现损害，实施维

修时，往往需要解体，以便于具体检查与维修每一个部件，

具体而言，其解体清洗工作应该从以下方面入手：第一，先

从液压支架上将各种阀件拆分下来，将结构件上的铰接销轴

抽离出来，再对支架上的油缸进行拆除。其次，位于支架上

的柱窝、侧护板等结构内往往会有大量矿渣或泥土，实施解

体时，需要清洗这些部位。最后，应该先用低压的水枪对支

架表面的污物进行冲洗，再用高压水枪进行冲洗，对铁锈、

老化的油漆等进行清除，完成解体与清洗工作后，应该对支

架零件性能进行检验。

2、支架结构件的维修方法。在对液压支架的结构件进行

维修时，应该注重细节的处理，检查到每一个细小部件。如

果结构件撕裂开焊，则应该对其实施加固补焊；如果结构件

变形严重，则应该进行整形修理；对于支架销轴、推移连接

头等附属构件，则应该统一回收，除锈渡锌以预防生锈；对

于出现了严重损伤、断裂的小件，应该报废并更换。

3、支架阀组的维修方法。在地下矿井中开采时，液压

支架的阀件往往会被腐蚀，阀芯处有大量泥土、矿渣等。因

此，如果液压支架的阀件需要维修，应该先实施分解与清

洗，清洗时可应用超声波与高压水枪。完成清洗后，全面

进行检查，明确阀件具体情况，如果还可以继续应用，则保

留，对维修的成本进行控制。而处于阀件内部的密封件应该

全部进行更换，完成维修后，应该测试其密封性、灵活性，

完成测试后重新对阀件压力进行调整，使其能够正常使用。

4、支架油缸的维修方法。对油缸进行维修时，应该先进

行拆解与清洗工作，拆解开后，先清洗缸体，在此过程中，

外缸可应用专门的清洗剂实施清洗，而油缸内壁常有严重的

腐蚀存在，可在清洗后应用低温镀铁技术进行镀铁，中缸的

活柱可以进行镀铬。与阀件的维修一样，油缸中所用的密封

件都需要进行更换。

在地下采矿的工作中，液压支架是重要的支护设备，

对于整个采矿工作的安全性起着极为关键的作用。因此，在

应用矿用液压支架的过程中，应该不断提升液压支架的维修

水平，依据规范的维修工艺对支架进行高效率、高质量的维

修，并在完成修理后进行严格的出厂检验，为采矿工作的安

全性提供保障。
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