
题。冷却系统中用于给液压油降温的水含量

过少会导致油温过高，因此在作业开始前因

检查冷却水是否充足，若不充足需将冷却水

加至规定要求，同时还要注意检查冷却器内

部是否出现堵塞和破损现象。

3．4．2．液压油中进入杂质：具统计70％

的液压系统故障是由液压油污染引起的，故

掘进机液压系统的清洁与否直接关系到整个

机器的工作性能和稳定性。如果液压油中进

入杂质，其就很有可能进入液压油系统各部

件的缝隙之中，对零部件的配合表面造成刮

痕，加剧泄漏：杂质可堵塞各控制阀阀口，

造成控制元件失效：进入液压泵内部，影响

油泵的正常工作；杂质会使液压系统温度升

高，使得橡胶密封圈变质。因此。要始终液

压油的清洁，严格控制液压系统污染，时常

观察液压油的清洁情况。加油前应将油箱加

油口周围灰尘清理干净，将加油工具清理干

净，并用具有过滤功能的专业加油工具对液

压系统进行加油。同时按照规定对液压油进

行定期更换。

3．4．3．控制元件的故障：换向阀失灵、

溢流阀溢流压力不稳定、平衡阀损坏是控制

元件的常见故障。当溢流阀的调定压力过低

会使液压系统经常处于溢流状态，造成功率

损失，噪声加剧和油温升高的现象，压力过

高会导致执行元件动作变缓，泄露加剧，油

管等辅助元件使用寿命降低。为了保持压力

值维持在一个正常的状态，要定期对溢流阀

的压力进行检查。换向阀失灵时，可来回动

作其操纵杆，若无效可拆下换向阀清理阀芯。

平衡阀损坏时，可拆开平衡阀，将内部的损

害元件进行更换。

4结束语

综上所述，煤矿企业井下巷道的掘进作

业是否可以正常运转和掘进机的性能的高低

有着必然的联系。美佳公司的技术和售后团

队通过积极主动的售后服务，并对矿方的掘
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进机使用及维护人员进行维护保养方面的相

关培训，使掘进机在井下可以稳定运行，有

效减少了故障的发生，进一步提升了煤矿企

业的生产效率。
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横切线堆垛对中装置报警
问题分析及改造
首钢京唐钢铁联合有限责任公司一赵志波

摘要：
本文介绍了首钢京唐公司40万吨横切机组堆垛机对中装置存在的电机超扭矩
频繁报警问题，通过对对中装置机械结构研究分析．探索引起报警的各个因素，经
过理论计算和自动化Iba软件对各个数据的采集，找出引起报警故障的原因，并针
对存在的机械问题进行优化和改造，最终成功解决了存在的问题。

1．对中装置概述

40万吨横切线12套对中装置布置于堆

垛机下方减速辊道之间，其功能是将定尺钢

板成品在宽度方向上进行纠偏，以保证钢板

在宽度方向上的堆垛质量。对中效果的好坏

将直接影响到成品的包装质量(精度要求单

张板之间偏差不大于2mm，板垛之间偏差不大

于3mm)，故对中装置的重要性举足轻重。

实际使用时，对中装置在自动夹持钢板时经

常出现超扭矩报警(程序设定电机输出扭矩

报警值为9Nm)，导致无法进行下一步的自

动堆垛，影响生产节奏。对中装置虽机械结

中国机械Machine China 99万方数据
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构简单，但是由于采用高灵敏度的伺服电机

控制，所以控制精度要求较高，对机械设备

各部件的制造、装配等精度要求也较为严格。

(见图一)

对中装置主要驱动单元为电机减速机，

执行单元是装有车轮可沿着机架上轨道运行

的对中小车，传动侧与操作侧各分别布置一

个，对中小车上带有立辊用来实现钢板的夹

持纠偏。其工作原理为：通过伺服电机驱动

涡轮减速箱来带动装有齿条的对中小车装置

来实现对钢板的夹持对中。两侧的对中小车

通过与减速箱输出轴的齿轮啮合来实现开口

度打开与关闭的同步性。对中装置工作时序

为：在成品钢板进入辊道进行对中纠偏前，

对中装置一方面根据成品钢板的长度数值通

过程序自动计算具体那几组对中装置需投入

使用，另一方面根据成品钢板的宽度自动打

开到等待位置，当钢板进入辊道上减速为零

时，对中装置开始对钢板宽度方向进行夹持

纠偏，直至到达伺服电机编码器设定位置为

止(设定偏差为0，即对中装置两侧立辊间

距与钢板宽度一致)，堆垛机对钢板进行堆

垛。随后对中小车自动打开到等待位，进行

下一次的循环动作。

2．电机超扭矩报警原因分析

经分析，造成电机超扭矩报警的因素有

三个： (1)电机能力不足，(2)涡轮减速

箱选型， (3)对中小车运动时的机械卡阻。

以下从上述三个因素入手，利用排除法对引

起报警的原因进行查找：

2．1．电机能力选型问题：

⋯一⋯一m
以成品为8000mm*2000rm*18mm极限规

格钢板为例，钢板在减速辊道上15根辊子上

方，需投入使用卜6#对中装置，在此工况下

进行计算，根据相关设备部件参数：电机：

Nn=3Nm，n=3000r／mi rl，减速机：i=47：1，

n=0．68，齿轮r=O．132m／2=0．066m可得出：

F1(最大纠偏力)=6}(3*47*0．68)

／0．066m=871．2KN

在对钢板纠偏时，对中装置只需克服钢

板与挂胶辊之间的摩擦力来对钢板进行位置

校正，此规格钢板在纠偏过程中需要的纠偏

力F2

F 2=N u}1 5=m g 11}l 5=

8*2*0．018}7800}10{2}15=672KN

因F2>F1，故电机能力在选型上能力完

全能够满足使用，电机能力因素排除。

2．2．对中小车问题

IOOMachine China中国机械

现场对电机一减速机、电机一减速机一

对中小车两种工况下的电机实际输出扭矩值

进行测量，结果如下：

对中电机扭矩值(单位Nm)

IlIl‘t 4 rl沁 iIill：I．k1 l．IJ L‘卜I·lttI

J·j 1 I·J {l’I ·。¨ 1I PI

1 ：O b” '1-· n 7 1 I、·n 3

h O U o i 1 9 o S J¨O 7 q O

，t t-’H “：’“l 6 7¨0 “I-H

b 1¨u ㈧¨o tl i s‘． h·“l，

_’H【1 1 R l H s I．R?

n )．’S l ¨：’S 0 S R‘ n¨H n

·1 b J i=8 3 ·3 S 6 i R J

H “l 9 0 7：’(●o n 7 U 0 。i u O

‘l ●·1 H 6¨H：’ t-．I H’ ¨R、·

10 ：‘3‘： ’=i l 3：’●” ：、S?j

11 ．{1 R
o
t'“K o ■7 R i n】X“

通过上述数据分析，对中小车空载动作

时需要的扭矩不大于iNm，且12套对中小车

所需扭矩数值基本偏差不大，故对中小车运

行过程中的机械因素可排除。

2．3．涡轮减速箱问题。

原设计中采用的减速机型号为GUDEL

FHl20／$3-47：1，现场使用的减速机为国内厂

家进行设计转化制造，按原设计电机单独驱

动减速机进行运转时实际输出扭矩约不大于

4Nm，故对涡轮减速箱进行测试，结果见表1：

表1对中电机扭矩值(单位NⅢ)
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从表1可看出电机单独驱动减速箱实际

输出扭矩值约为原设计减速箱的三倍，可说

明减速箱在设计转化、制造、装配过程中存

在较大缺陷，电机做功大部分消耗在单独驱

动减速箱上。可判定减速箱是引起电机报警

的决定因素。

3．减速箱装配优化及改造

涡轮蜗杆减速箱装配图

通过对减速箱内部结构分析并结合现场

实际情况，减速箱问题可归纳为二个方面：

(1)电机底座与减速箱装配间隙过小引起蜗

杆轴承轴向间隙挤死，，导致涡轮蜗杆传动

时阻力较大。(2)可考虑将减速机蜗杆的轴

承(SKF30309)更换为摩擦力矩相对圆锥辊

子轴承更小的角接触球轴承(SKF7309)，以

尽量减小减速箱内部运动阻力。

首先将轴承更换为角接触球轴承，用深

度尺测量蜗杆轴承外圈距离减速机与电机底

座连接的法兰面的深度，再根据电机底座上

轴承止口的实际加工高度数值在法兰端面加

垫调整。调整完毕后测量电机实际输出扭矩

值，下图为对应的PDA曲线：

对应的数值见下表2，

表2对中电机扭矩值(单位Nm)
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从表2可看出减速机的调整及改造效果

较为明显，且经过场实际试验，对中装置在

对钢板夹持纠偏工作时无任何报警现象情况

出现。

4．结语

通过对对中装置机械结构的分析，并

对造成对中装置频繁出现电机超扭矩报警的

因素进行研究，经过理论计算并利用自动化

IBa软件对对各个影响因素进行数据采集、

分析、研究、对比，并利用排除法对影响因

素进行逐个排除，最终找到造成报警的关键

因素，并通过现场对相关机械零部件的更换、

装配的调整，最终成功解决了对中装置对钢

板夹持纠偏时电机频繁报警的难题，避免了

由于报警问题引起的影响生产节奏问题，提

高了板垛的包装质量，且节省了设备部件二

次采购费用，收到了可观的经济效益。
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