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热轧厂油膜润滑系统进水分析与防治

牛金良

(首钢迁钢公司，河北迁安064404)

摘要：对首钢迁钢公司2 250胁热轧厂的油膜润滑系统原理及其压力温度闭环控制特点进行了
介绍。针对油膜轴承润滑系统进水后的危害进行了详细解析，找出了有效治理热轧厂系统进水的办法。

通过此方法。不仅解决了油膜润滑系统进水问题，提高了轧机的稳定性和刚度，也为国内其它热轧带钢

厂提供了经验。最后提出了系统进水后的快速应对措施和脱水建议等。
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油膜轴承在实际使用过程中，经常出现油膜系

统进水等问题，长期困扰着粗轧机和精轧机的使

用。例如。当精轧机油膜润滑系统侵入少量水后，

部分油品发生乳化，不仅降低了润滑油的粘度，也

使得在油膜轴承的衬套和锥面间建立油膜的条件

更为苛刻。当油膜润滑系统发生大量进水故障后，

油液发生大量乳化现象，甚至严重变质。这样不但

难于形成油膜，也会由于水的侵入和局部缺少润

滑，造成转动过程中的冲击和磨损加剧，甚至在局

部发生烧损和巴氏合金脱落现象，造成严重的油膜

轴承报废等事故。

l油膜润滑系统原理和组成

1．1泵站部分的组成和作用

如图l所示，泵站部分包括：油箱(一用—备)，螺杆

泵组(两用—备，其中一台做定频时，另一台为变频)，压

力开关，温度控制器，加热器，流量计，电动调节阀，板式

冷却器，止回阀，过滤器，各种手动阀门及管路等。
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密封主要使用在6个部位，渗水原因主要有： 制速度等造成密封的失效，我厂采用在水封外面加

(1)O型密封老化，长时间使用破损。 装一层防护封，加强日常点检，对回油路橡胶软管及

(2)O型密封脱胶，O型圈用粘接剂连接部位为 法兰重点检查。对系统油压偏高或回油不畅，轧辊

硬连接，接头处容易被压碎，安装时没安装到位。 轴向蹿动量大等原因造成的渗水，我厂主要进行双

解决办法为： 止推改造来控制轴向蹿动量。对油封封水唇装配不

(1)安装密封要选好O型圈的大小，尺寸。规 到位，弹簧骨架脱落等，主要措施是规范操作程序，

格太大，在槽中凸起，得不到好的效果，规格过小，拉 注意检查轴承锁紧间隙装配，不死守技术参数，一定

力大容易断且会使横断面变小，起不到密封的效果。 要根据轴承的实际情况进行调整。对DF密封自身

在一定情况下，选择原厂无接头的密封绳。 的缺陷，比如尺寸偏大，橡胶不耐磨及密封钢带尺寸

(2)专人负责，定期检查安装密封处的螺栓是 和多肢密封配合不好等，做好现场密封使用更换记

否松动，及时更换密封等。 录，与密封生产厂商讨产品改进方案。

对因轴承使用环境、温度、冷却水、氧化铁皮、轧
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圈1油膜润滑系统泵站部分原理图

泵站部分的原理是，利用安装在过

]滤器出口的压力开关返回的模拟
I信号，来检测回路的压力变化，并

l通过对变频泵的转速控制，为机上

¨I供油回路提供稳定的输入压力；同

I时。利用安装在油箱的温度传感器

l返回的模拟信号，来检测油箱的温

!度变化，并通过对调节阀的开口度

!调节，及对加热器的启停及加热方

．_j式的控制，使油膜润滑系统工作在

圈3油膜润滑系统机上供油回路原理圈

合适的温度范围内，保证油膜油的

粘温性能。

1．2压力罐单元的组成和原理

如图2所示，压力罐单元包括：

供气气源，压力罐，过滤器，减压阀，

电磁阀，各种手动阀门及管路等。

压力罐单元的原理是：利用稳

定的供气气源，在出现油膜系统整

个回路掉电后，自动启用压力罐单

元供油模式。即断电时打开常开型

电磁阀，通过气源压力将压力罐内

的油液压到机上供油回路，以保证

油膜轴承的正常性能，使轧机内的

带钢顺利轧完。

1．3机上供油回路的组成和原理

机上供油回路的原理是：通过
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调节阁设定油膜轴承的供油压力．计在轧机待钢

崆钢、轧钢和抛钢的过程中进行n动压力塌节，以

保证油膜系统的供油压力和温廑的要求．在油膜轴

承的讨套和锥面内能建立起稳定的油膜，求承载重

压．减少带钢咬钢和抛钢时的冲击．提高轧机的稳

定性和刚度。

2油膜润滑系统进水分析与控制措施

2 l油膜润滑系统进承的危害

油膜渭滑油进水乳化后，在油液中产生许多絮

状物．直接堵塞过滤器的滤芯滤枋的两鼹，导致过

滤器压差变大。压力开关检测到过滤器后的管路

压力降低后，会控制变频泵升速。如果变频泵升速

达到极限后，压力仍不满足时，油膜润滑系统的压

力控制就会失效。同时由于油渣迸水后．油液的牯

度下降，油膜轴承内的油膜建立的条件会变得更加

苛刻。

油膜润滑系统的压力控制失效后，在油膜轴承

的村套和锥套之问无法形成适当的油膜．这样在轧

机咬锕和抛钢的瞬间发生油膜轴承的村套和锥套

之删就会艇生撞击．严重时会造成衬套的耐磨

层——巴氏合金脱落．造成油膜轴承损坏失效～同

时，油膜润滑油乳化后，油液的牯度下降．严重减低

油箍的承载性能．在油膜轴承的村套和锥套之间发

牛局部干摩擦，而油液乳化后产生的絮状物除r

堵塞滤．B，也会堵塞节流孔板和油膜轴承内的回油

孔，出现润滑流量不足，无法将油膜轴承运转时产

牛的热量带走，严重时造成{|}|嗅轴承衬套和锥套牯

琏和烧损等严重事故。

油膜系统严重进水后。会造成油液乳化和设备

缺少润滑．加剧磨损。乳化的油膜油必须安排及时

进行机旁离线净亍由，或进出厂外进行油品再生。如

果无法及时处理乳化的油液．全造成油液的报废，

直接影响热轧厂的吨钢油耗成率费用。油膜轴承

设备磨损加剧和乳化严重，造成滤芯的更换周期严

重变短．极太地增加r滤芯备件费用和维护I成本费

州。另外，发生咐润滑平良造成的被迫换辊或油膜

轴承{fi废时，还会增加备件费H{和维护成本费用。

2 2油膜润滑系统进水的原因分析和解捷撸施

油膜系统进水的·，T能部位包括玲却器、DF多屑

密封和油膜轴承端盖等部位，

2 2I冷却器进水分析

我厂的油膜润滑系统目前使用的抟却器为板

式冷却器。它制造简单，拆装或更换密封．板片方

便，但对维护技术和安装精度要求高。玲却器原理

是通过变错布置板片和异型密封将润滑油和冷却

水隔开。由于板片采用模型压制『nI成．扳片较薄，

裂纹、凹坑、砂眼等制造或使用过程生成的缺陷，都

会对冷却器板片造成质量影响，成为潜在的泄漏因

素；另外，如果板片由于震动、螺栓变形等因素造成

相对错动和移位后．密封也会相应穆位．无j击固定

在相应的淘槽内．造成泄漏产生。

为查看冷却器是否存在漏油，我们采用的测试

方法是：

(I)将冷却器进排水阀门打开；

(2)先关闭冷却器同水阀门，再关阿冷却器进

水阀『】，观察冷却器内是否能保压15 rain；

(3)扣开玲却器下方排水阀门前的放水球闻．

现察放出的水中是否含有油膜润滑油油迹。

通过测试发现冷却器能够保压，同时放出的水

中也不含油迹．因此可以判断玲却器进水的可能性

很小。

2 2 2 DF多辟密封进水分析

]口
目4 DF密封*☆饷囊

DF多屏密封安装在支艰辊轴承座靠近辊身侧．

作用是防止轧机冷却水进^油膜轴承内和防止{|}|

媵润滑油泄漏。14前我厂采用的DF多1薛密封．是

由与油膜轴承供货商合作的专业密封制造商提供的

密封．材质为丁晴橡胶．DF密封、密封钢带、缓冲器、

管封挡板组合而成密封系统。油封屏u朝向油膜轴

承侧．油封随着锥套和轧辊同步转动，与密封捎扳产

生高速相对运动，防止油膜油向外泄偏；水封腭u朝

向辊身侧，防止冷却水的冲灌．使太部分冷却水避开

轴颈错f封圈的封水侧，对I)F密封的E扁口有着保护

作用；舒封钢带套在轴颈密封的腰部．作用足防止轴

颈在高速旋转作Ⅲ下的离心力对其形状和尺寸的改

变。另外，在水封唇边下方没计丁一个缺u，日的是
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使侵入密封内的少量水自动流出

目5 DFg封唇m*i

经过对F机的Ⅱ}’密封检查，发现存在密封唇

j；!!偏磨和密封唇边轴向开裂等现象．如图4、图5所

示。密封唇边偏磨是由于安装精度控制不好造成

的，而密封腊边轴向开裂是南于密封的材质造成

的。通过完善密封检查和更换标准．对筻换密封过

程tl-的精度控制．“匣跟密封专业厂寡沟通改进密

封材质和硫化1：艺睛况．已经解决丁由于DF密封

问题造成的油膜系统进水。

2 2 3支承辊外端盖压盖处进水分析与解决措施

为r方攮安装，拆卸和检查轴承堵情况，通曾

在外端盖上设计有活动端盖，在压盖和外端盖的密

封设¨上，为“0”型空心密封罔。‘O”型心设计成

审心的作刚是增加密封的弹性。

经过对外端盖、“O”型空心=i}『封豳及其安装操

的幢查发现：首先⋯O’型空心密封圈尺寸偏大，且
密封圈本体出现多处开裂，并严重变形；其次半删

彤密封淘槽{殳计不当，沟槽较浅．且“O”型空心密

封圈放^时，容易发生移位．造成密封压扁而泄菇，

比较好的设计是将半圆型槽改成梯形槽。另外外端

盖由于频繁开闭和紧固，出现了较明显的变形，即

在垂直方向L两端向外翘曲．无法压紧丰口应部位的

密封．同时上方也是大量冷却水必经之处。

由于目前无法对外端盖进行加工．经过分析后

央定进用合适R寸的密封圈，安装时保证安装精

度，井每趺F机后检查密封情况．缩短该密封的更

换周期；校正已经翘曲的活动端盖，同时为了防止

冷却水大量侵人，在外端盖上片增JJⅡ了防水保护

罩。通过这些措施的实施，我厂的油膜系统进水现

象已完全得到了控制。

3油膜润滑系统进水后的应对措施及建议

3 1油膜润滑最畴进承后的应对措旆

当发现油膜系统进水后．可果取的措施为：

(1)尽快更换检查过的支承辊，下机检青支承

辊的漏油原冈：

(2)利用加热阿路往换辊期间+打井小循环同

路，将油温加热到60℃左右，从油箱底部放水：

(3)将工作油箱切换成备用油箱．静置放水，井

采Ⅲ机旁脱水系统进行脱水处理；

(4)更换袖膜润滑系统的过滤器滤芯，井清理

滤简；

3 2油膜润滑净化方法与建议

目前．我厂采用的油膜润滑系统脱水净询设备

为高牯度真空净油机．通过对油品加热，，f利用水在

—定真空度和温度F易汽化的原理，将水分子从}由水

乳化液巾分岗出来，)r玲凝进行排除。该设备脱水能

力比较有效．但不能完全除尽油液中的水分=

如果使用机旁离线净油设备赊水后．水分古蕈

仍不能满足要求，则需要借助专门的油品再生技术

处理技术进行处理。对于脱水完毕的油膜油或再

生处理过的油膜油品，取样化验茸中的水分、粘度

和机械杂质等情况，达到要求的可继续使_￡II．否则

应严格执行油品撤废程序。

4结论

油膜润滑系统进水后的危害掇太，小仅会造成

油品乳化、变质，增加油耗成本和维护成本．适会造

成油膜轴最设备损坏、轧机废钢等重大事故。因此

作为热轧厂的舟质技术人员，在轧辊装配过程中，

对油噗轴承本体、DF密封和端盖密封等关键设备的

安装精度进行跟踪检测、严丰}}检查密封等备件质量

和使用状态，持续监控油膜油品j趺态，做到控制过

程．控制精度，预防为主．快速响应，减少事故．节约

成本。
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