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首钢高线精轧机组辊箱故障原因分析及改进

张兆伟

(北京首钢股份有限公司，北京102206)

摘要：针对精品线材生产线多次出现精轧机组辊箱烧损等事故进行原因分析，并提出了改进措施，使

故障得到有效的控制，提高了生产效率。
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1．概述

北京首钢股份有限公司精品线材生产线于2005年10月建

成投产，设计最大速度112m／s，保证速度90m／s($L制咖5．5～

6．5mm)，年设计生产能40万t。重要工艺设备是引进摩根五

代技术，由首钢设计院转化设计，经哈飞机电产品公司加工

制造而成，产品规格为咖5．5～+20mm热轧光面圆钢盘条。

精品线材生产线自2005年lO月投产以来，曾出现多次

精轧机组辊箱烧损等事故，在冬季生产过程中精轧机组辊

箱烧损2次、辊箱锥套和辊轴配合面进水、辊轴划伤多次，

成为制约高速线材生产线正常生产的瓶颈。

2．高速线材生产工艺流程

钢坯经检验、上料、加热工序(开轧温度控制在1 000。

1 0500C)，钢坯经粗轧机6道轧制、中轧机8道、预精轧机4

道、精轧机10道共28道次的轧制，轧制成4,5．5mm盘条，盘

重2．35t。精轧机组采用摩根第五代顶交45。轧机，保证轧

制速度90m／s。盘条经吐丝机在斯太尔摩散冷辊道上进行散

卷控制冷却后经集卷站集卷、钩运机运输、检验、包装、

称重、卸卷、入库。

3．高速线材生产中存在的问题及其产生原因

精轧机辊箱烧损的瞬间轧线征兆基本相同：电机电流

突然增大，由68％～70％增加到100％，精轧机组电机过载

保护跳车；设备振动值瞬间超过设定值3倍以上；瞬问在活

套处堆钢时，经检测油膜轴承配合处温度在80。C以上；手

动盘车困难，出现严重的卡阻现象。每一次烧箱对生产均

造成较大影响，直接经济损失在10万元以上。

高速区轧机主要由辊箱和锥箱组成，其中辊箱由一对

可相向调节的偏心套通过油膜轴承支撑轧辊轴高速旋转，
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辊轴最高转速可达10 000r／min以上。在如此高转速下，设备

动平衡精度及装配精度对设备运行产生了极大影响。同时

辊箱使用的油膜轴承是动压润滑轴承，辊轴与油膜轴承能

否形成良好的润滑油膜及工作间隙也成为决定轧辊箱能否

正常运行的关键，为此，从以下几个方面对辊箱烧损的原

因进行了分析。

f1)锥套装配不合理造成掉压，造成烧辊箱

轧辊轴与辊环之间采用锥套式无键联接。锥套用于支

撑和固定辊环，其装配见图l。锥套装入辊环内孔，然后通

过专用液压装卸工具将锥套的锥形内孔涨紧在带有锥度的

轧辊轴和辊环间。依靠过盈配合保证辊轴与锥套及辊环之

间的连接强度，避免在轧制力矩的作用下产生相对滑动。

辊环

图1锥套装配示意图

通常轧件进入精轧机组的温度在900℃左右，为了控温

在辊环处都安装有辊环冷却水管(供水压力为o．52MPa)，在

轧制过程中轧辊轴要承受较大交变载荷，并且轧辊转速较

高，此时的离心力会改变配合件在静配合后所产生的变形

量，从而影响配合表面压应力，造成锥套掉压，从而导致辊

箱烧损的事故发生。
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通过现场对28架辊箱辊轴检查发现：在卸下辊箱护帽

后，没有使用专用的卸辊装置就可以把辊环取下；辊轴表

面80％以上有红黑色的水锈；辊轴表面有相对滑动产生的大

面积划痕。

事故发生在冬季，通过现场跟踪、对比，发现室内外

温差大和锥套表面清理、油污清洗常不规范，这些都是事

故发生的原因。因此分别对辊环装配、辊环锥套保温、日

常设备巡检、打压设备使用制定了相应的制度和标准。

(2)轧辊轴与油膜轴承的径向间隙不合理

根据设计院设计要求230辊箱传动侧轧辊轴与油膜轴承径

向间隙为0．17～0．34mm，辊环侧为0．19—0．36mm；170辊箱传动

侧轧辊轴与油膜轴承的径向间隙为0．19～0．34ram，辊环侧为

0．23～0．36mm。从当时装配的记录来看，出问题的精轧机辊箱

是因辊环侧径向间隙接近所要求的下限值且PO．23mm，这种情况

造成了轧辊轴在工作过程中抱死，造成辊箱烧损。

造成间隙不合理的原因有如下方面：备件存在质量缺

陷，如油膜轴承合金内表面附着有大量的直径在0．2～0．4ram

的颗粒状异物、偏心套及轧辊轴形位公差超差等，严重影响

了装配质量等；装配累积误差的影响。

(3)辊箱油膜轴承位供油孔堵塞或油路不畅，造成烧辊

箱事故

箱体油路因加工时铁屑清理不干净或轧辊箱在装配时有

异物进入油路，造成油路不畅，使轧辊轴与油膜轴承之间无

法形成良好的油膜，导致轧辊箱烧损事故的发生。2007年4

月8日，由于22嚷箱振动值超标，组织维修人员对其进行更

换，新辊箱在上机运行30min后就发生了烧损事故。在对辊

箱拆解时发现左轧辊轴下油膜轴承位供油孔被纸堵死。

(4)精轧机组润滑油污染造成辊箱烧损

①润滑油中含水的影响。在轧制过程中，对辊环冷却

需要冷却水，供水压力一般在0．52MPa，如果双唇密封与抛

油环之间的间隙调整不当或抛油环、双唇密封等备件严重

磨损和老化不能及时更换，冷却水就会通过双唇密封大量

渗入箱体，使油中水含量超标(投产时精轧机组润滑油含水

指标当时设定为≤0．5％)，导致油液产生乳化现象，严重影

响油膜的形成及承载性能。

②辊箱面板油水隔离机构的失效。油水分离由外、内

抛油环、双唇密封、0形密封圈、保持架、轧辊轴、八字板

等组成，如图2所示。

其工作原理：外、内抛油环的内孔及0形密封圈与轧辊

配合装配在轧辊轴上，0形密封圈起防止油、水从抛油环的

内孔与轧辊轴的配合间隙中渗漏的作用；内、外抛油环被

固定在轧辊轴上随轧辊轴一起相对双唇密封圈作高速旋转，

双唇密封圈靠保持架的支撑作用被固定在八字板上，正好
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图2辊箱面板油水分离装配示意图

在内、外抛油环之间，双唇密封圈的两个密封唇正好与内、

外抛油环的两个滑移面接触，两滑移面之间的间隙略小于

双唇密封圈俩唇之间的距离，使双唇密封圈在工作时有一

定的预紧力，以保持密封唇与滑移面充分贴和，从而起到

密封水和油的作用；外抛油环的翻边是防止大颗粒粉尘进

入滑移面损伤密封唇。

双唇密封圈自由状态咖166mm，装入密封板后变为

咖162mm，双唇质量不好时装到密封板变庙t,／,15～15．5ram，这就

影响密封效果，因为上下抛油环间距是14．48mm，没有压缩量。

如果达不到防水压下1．2mm，防油压下0．8mm，防漏油、防进水

效果都不好。

生产大规格产品时，发生了22架成品架次烧辊箱事故，

当时实验室对油品的化验结果显示，油箱含水达到了3．0％。

③油品中固体颗粒污染影响。油液中固体颗粒主要来

源于以下两方面。

a．加入润滑系统的新油在罐装和储运过程中已被污染，

高质量的新油一般也只能达到NAS7—8级；

b．环境中固体颗粒对润滑系统的污染，如轧机唇型密

封失效时浊环冷却水中的颗粒污染、在对系统进行维修时

将杂物带入油箱或管道内。

4．改进措施

(1)提高装配水平和操作技能

装配工应进一步了解轧辊箱的结构特点，严格按照装

配工艺进行装配，认真做好装配调整工作，如唇型密封、

抛油环的安装工作，同时要做好经验交流工作，以提高装

配操作技能。

(2)做好上线前的确认工作

①备件上线质量的确认。对备件应做好外观、公差检

查，如偏心套、油膜轴承、辊轴、抛油环等。

②轧辊轴与油膜轴承径向间隙的确认。轧辊轴和油膜

轴承在装配时间隙调整是关键工序，必须按要求进行调整。

从装配的情况来看，两者间隙超上限的情况未发生过，而

接近下限的情况时有发生。通过修磨轧辊轴很好地满足了

间隙要求。

③做好轧辊箱上线前的确认。在试车台上做好试车工

作：看油路是否畅通；润滑情况是否良好；轴承温升情况

以及整机运行情况，对出现的问题应及时处理。
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CYJYl 4—4．8—73H F型抽油机底盘
修复焊接变形的控制方法

白连庆

(中原油田分公司采油三厂，山东莘县252435)

摘要：通过对中原CYJYl4—4．8—73HF抽油机报废底盘修复焊接工艺进行分析研究，提出具体的焊接方

法和焊接参数，解决了底盘的修复焊接变形问题。

关键词：抽油机底盘；焊接变形；焊接工艺
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一、抽油机底盘焊接变形分析

1．该型抽油机底盘的结构特点

抽油机底盘全部是用低碳钢(Q235一A)热轧工字钢组焊

而成。CYJYl4-4．8—73HF型抽油机，底盘长度8 140ram，高

405mm，宽145mm，板厚12mm，采用的是工字钢框架式结

构。之所以采用工字钢框架式结构，是因为框架式结构的

整体结构刚性大，可以承受较大的拉伸外力(见图1)。底盘

在工作中不断受到向上的拉应力及向下的挤压力，一直处

于动载荷状态下工作，容易使底盘工字钢出现横向断裂。

而修复时，对技术要求很高，既要保证底盘要有足够的强

开裂处

图1 CYJYl4-4．8—73HF型抽油机结构图

④装配辊环及锥套时，应规范现场装配工具的使用，

做到专用设备专人管理、专人使用，并且做好现场装配记

录工作，以便于日后统计和检查。

(3)加强对油品污染的监控

①确定合理的污染度等级标准和油液劣化标准。高速

区润滑站油液清洁度不低于NAS7级，黏度变化在±10％之

间，含水量不超过0．3％，如有超标应立即对油液进行处理。

②加强现场管理。定期检查油液的清洁度和含水量等

指标；加强巡检和做好设备的维护工作；及时处理失效的

唇型密封；合理控制油温使工作油温控制在38～42℃之间；

严格执行加油制度。

③对原有真空净油机进行升级改造，提高其净油效率；

增加化验室油品检验次数。

(4)加强设备的运行监护

每班定时检测轧机的振动、轴承温度、润滑系统含水

量及油品清洁度；利用换规格时间查看唇型密封及抛油环

磨损情况、油路是否畅通等。

36 中国设备工程j 2012年1 2月

5．改进效果

第一，辊箱及传动箱使用寿命大为提高。辊箱和锥箱

的使用寿命由改进前的3个月、8个月分别提高到6个月、12

个月以上。其中精轧机组有3架辊箱使用寿命达到了11个月，

创造了国产设备的使用记录．

第二，备件消耗减少，生产成本降低。从2008年3月至

今没有发生一起辊箱烧损故障，备件非正常下线达到有效

控制，消耗明显减少，备件采购及修复费用减少。

第三，辊箱烧损事故的有效控制，全年可减少各项备

件费用开支在30万元以上。
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