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通过鱼刺图分析，便可知道可以通过降温、

更换元件、重新安装、重排管路、更换油液等

措施解决油温过高故障[5]。

6．结束语

工程机械车辆液压系统由于结构复杂，发

生的故障具有综合性、复杂性、系统性等特点，

一旦发生故障很难进行诊断。经过研究发现引

起故障的原因主要是液压器在振动或者冲击运

行的时候管接头发生松动，液压系统构件受损

及油温太高等因素造成的。维修施工人员在接

手维修任务后尤其是不熟悉的车辆，一定要先

熟读液压原理图，要认真分析机械车辆液压系

统的故障原因，采取以上一种或多种经验方法

快速查找故障所在，及时排除故障，保证工程

机械液压系统的安全运行。
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拉矫机在热镀锌生产线上的应用

擅l：

介绍了拉矫机在热镀锌生产线上的作用，以及首钢京唐公司板带热镀锌生产线拉矫机设备、操作说明、控
制和自动化逻辑以及远戳制操作．拉矫机对热镀锌钢带性能的影响和生产中应注意的问题。

引言

冷轧薄板经过退火后，往往会产生不佳的

板形。例如：带钢边部延伸比中部延伸大时就

形成浪边；边部延伸比中部延伸小时就形成瓢

曲。为了达到后续加工要求，工厂里使用多种

矫直方法，应用比较广泛的设备是多辊矫直机，

薄板通过这种矫直机后，本身并不产生延伸，

只是把大浪化为小浪，使板面近乎平直。而对

于板厚小于0．8m的板材．用这种方法很难矫

直。而拉伸弯曲矫直机，即拉矫机，可使薄板

同时产生纵向和横向变形，从而充分改善薄板

的平直度和材料性能，使薄板矫直技术大大提
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高了一步。此外，由于通过弯曲产生了弯曲应

力，大大减小了拉力，根据经验，采用拉伸弯

曲矫直机时，要达到同样的矫直效果只需要纯

拉伸矫直所需张力的I／3～1／5。特殊的辊子

单元可以用于纠正各种平直度方面的缺陷。平

直度缺陷是由于带钢中粒状结构延伸率不同所

产生的应力不均造成的。通过施加一定大小的

张力使带钢产生新的延伸率，拉矫机可以改善

带钢中的应力分布进而改善最终产品的平直度。

所施加的张力是由张力辊装置提供的。而且它

的矫直效果是迄今为止最好的。

1设备说明

1．1弯曲装置

拉矫机装备有两组弯曲装置。每组弯曲装

置包括一个可调节的下辊装置和一个带有快速

打开／关闭液压缸的上辊装置。下辊装置的啮

合量调节是通过Ac齿轮电机(带内置式抱闸)

驱动丝杠机构进而来实现的，并配有绝对编码

器来控制下辊装置的位置。

1．2矫直装置

拉矫机还装备有矫直装置。矫直装置由一

个可调节的下辊装置和固定的上辊装置组成的。

下辊装置的啮合量调节是通过Ac齿轮电机(带

内置式抱闸)驱动丝杠机构进而来实现的，并
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配有绝对编码器来控制下辊装置的位置。

1．3拉矫机换辊

拉矫机换辊是通过一个底部安装有轮子、

液压缸驱动的换辊框架来实现的。辊子装置的

更换是手动实现的，并且可以机器运转的情况

下进行在线换辊。辊盒在操作侧移走。

1．4拉矫机湿拉矫喷雾盒吹扫

湿拉矫系统是一个独立系统，采用水。这

个系统有两个目的：

一清洗工作辊以增加工作寿命

一修正轧辊咬入时的摩擦系数．以在低轧

制力情况下获得更大的延伸率。

拉矫机装备有5个喷雾喷头和一个吹扫喷

头。废水可以通过收集盘收集并送到循环槽中。

2操作说明

2．1拉矫机全打开

在不工作时拉矫机处于全打开位置。各个

单元(弯曲装置，矫直装置)都是完全打开的

并远离带钢通过线。所有的阀和AC电机都处于

关闭状态。这时处于拆卸位置。

2．2拉矫机关闭

上弯曲装置闭合至带钢通过线位置。下弯

曲装置和矫直装置闭合至各自的啮合量设定值。

临近的张力辊装置是速度控制以实现设定的延

伸率(PDI)。

拉矫机延伸率斜坡要按照如下方式计算：

To：(弯曲装置设定值一3 m)／0．8

只要弯曲装置闭合，就要使用这个延伸率

斜坡。

2．3拉矫机轻开

上弯曲装置保持在闭合位置。下弯曲装置

在带钢通过线下面12 m处。矫直装置也在带

钢通过线下面12 mill处。这种状态用作稳定状

态来处理厚焊缝或带钢缺陷的通过。

3控制和自动化

3．1概要

当弯曲和矫直装置的位置通过C电机设定

好之后，工作位置将通过绝对编码器来检测。

出于安全原因。极限位置将通过接近开关来检

测。为了获得更好的精度，控制上将使用一个

侧隙补偿方案，这样在两个相反方向上所造成

的滞后作用将会是最小的。

3．2拉矫机装置定位

每种产品类型所对应的啮合量是不同的

的。因此，在更换产品类型时，弯曲装置和矫

直装置将根据要求的预设定值进行设定。在拉

矫机关闭时，啮合量设定值不能低于最小值。

只有在至少一个弯曲装置闭合到最小工作啮合

量时，延伸率才可能实现。对每个装置而言，

辊子磨损的补偿修正都是必要的。根据更换整

套辊盒或仅更换一些辊子(辊盒在拉矫机中处

于原是位置)，可以采取两种不同的修正模式。

3．3弯曲装置

3．3．I弯曲装置位置参考值

S=Z+M+C

其中：

s=行程(m)

Z=死区行程=63，65 m(待确认)

M=拉矫机啮合量设定

C=辊子磨损的补偿修正

M(显示)=S一(z+C)S=绝对

编码器数值

3．4．2弯曲装置修正以补偿辊子磨损

3．4．2．1辊盒更换

新辊盒的高度必须由操作工输入。高度修

正值将是系统中原先参考辊盒的高度值和新辊

盒高度值的差值。上下辊盒高度有区别，如图

3所示。

注意：

带有新辊的上辊盒的参考辊盒高度值是：

Ll=427，15∞(待确认)．

带有新辊的下辊盒的参考辊盒高度值是：

L2=427，15 m(待确认)．

这些参数有待于在现场确认。

图3：上下辊盒示意图

没有辊子直径的修正．因为这个参数已经

包含在辊盒高度中了。

辊子直径必须与辊盒高度值由操作工同时

输入。

这些参数将成为下次换辊操作的新参考值

(如果只换辊子)。

3．4．2．2只换辊子

辊盒在拉矫机中处于原始位置。只换辊子

就可以。

相关参数来自于原先拉矫机中的辊盒。辊

盒高度将根据新辊的直径进行修正。如图4所

示。

辊子直径修正：

总修正量：C=Cl+C2

C1=上辊盒装置

C2=下辊盒装置

c1或C2计算。
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辊径修正：

腰=以Dl+D2)2／4]一口2+口
JrE=匝’BKfBc

皿=√晒I+D2)2／4]一J冒3

皿=墟(D2+D习2／4]一且，2
累积高度：

观：腰+HF 4-丝
2

其中：BG=39，22日(待确认)

GI=12，03 mm(待确认)

BK=75∞(待确认)

Bc=78。45Ⅻ(待确认)

Cl(或C2)=BLO—BL and BLO=新

辊参数

弯曲装置2的操作原理与弯曲装置1相同。

弯曲装置2的计算公式和机械参数也与弯曲装

置1相同。

唯一的差别是行程死区值： z=65，70

m(待确认)。

矫直装置的操作原理与弯曲装置相同。矫

直装置位置参考值计算、矫直装置修正以补偿

辊子磨损计算都与弯曲装置的相应计算相同。

4结束语

热镀锌带钢通过拉伸弯曲矫直和光整可改

善其机械性能和板形。单独采用光整机时，拉

伸系数为0．5旷1．5％；光整和拉伸矫直联合使

用时，拉伸系数可以继续增加。光整机和拉矫

机两次调节选择适当拉伸系数值，就可以消除

带钢的浪形缺陷，达到适当的粗糙度取得更好

的表面质量，可获得较佳的机械性能。首钢京

唐热镀锌线目前采用拉伸矫直和光整机相结合

的方式，系统运行稳定、可靠，最终将得到上

述最佳的板形及机械性能。
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