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高线精轧机轧辊箱进水问题的原因分析和改进

邵 峰，孙 伟

(北京首钢股份有限公司，北京 102206)

摘要：针对北京首钢股份有限公司第一线材厂高速线材生产线，自投产以来，多次出现精轧机辊箱进

水，造成事故的问题。经原因分析，提出了改进措施，取得了较好的效果。
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一、概述

北京首钢股份有限公司第一线材厂高速线材生产线，

于2005年10月建成投产，最大设计速度112m／s，保证速度

90m／s($L制咖5．5～6．5mm)。年设计生产能力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，产品规格为币5．5～20mm热轧

光面圆钢盘条。

自2005年10月投产以来，曾多次出现用于冷却轧辊及

导卫装置的冷却水进入精轧机辊箱，造成精轧机润滑站润

滑油乳化严重、含水量超标和轧辊箱烧损的事故。2008年

由于辊箱进水严重，被迫更换润滑油，造成设备停机48h，

直接经济损失百余万元。此外，由于辊箱进水影响油膜轴

承处油膜的形成及承载性能变差而导致轧辊箱、锥箱烧损

的事故也不在少数，这些事故成为制约高速线材生产线正

常生产的瓶颈。

二、精轧机组辊箱进水的原因分析

精轧机辊箱进水的原因总体可以分为动密封进水和静

密封进水两类。

辊箱面板的密封结构如图1所示，由外、内滑环、双唇

密封、O形密封圈、密封板等组成。其工作原理为：O形密

封圈防止油、水从滑环的内孔与轧辊轴的配合间隙中渗漏；

内、外滑环被固定在轧辊轴上随轧辊轴一起高速旋转运动，

双唇密封圈被固定在密封板上，在内、外滑环之间，双唇

密封圈的两个密封唇与内、外滑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两唇之间的距离，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。
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图1辊箱面板的密封结构

1．动密封处进水原因

(1)双唇密封圈质量不良。双唇密封圈周边有毛刺及卷

边，使用几天后就严重变形，造成大面积进水。

(2)滑环滑移表面磨损严重。

(3)双唇密封防水侧的压缩量过小。如果双唇密封或滑

环的尺寸稍有变化，就会造成密封防水侧的压缩量过小。

f4)双唇密封装配不当。

f5)密封板内圆与其止VI端面垂直度误差过大，直接导

致双唇密封圈的双唇周边在滑环上压缩量不均，无法起到

密封作用。

2．静密封处进水原因

(1)在装配过程中，如果辊箱与锥箱结合面及螺孔、销

孔厌氧密封胶涂抹不均，就会导致辊箱进水。

(2)辊箱面板与密封板之间的O型圈尺寸不合适或者磨损
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严重会造成进水。另外，有时堆钢会使密封板变形，进而

致使该部位进水。

三、精轧机组辊箱进水的解决方案

1．动密封处进水的解决方案

(1)双唇密封圈自身质量不过关的解决方案。如图2所

示，6”双唇密封圈的双唇间高度为16．6mm，上机前必须对

其测量，尺寸不合格的不能上机使用；双唇密封圈安装后，

检查双唇之间高度是否有变化，如有变化应加以解决；将

双唇密封圈安装到辊箱上，经过试车后，再拆下来，检查

双唇密封圈的双唇是否能恢复原状，以验证密封自身质量。

对于密封质量，必须从进货渠道人手，严把质量关。

密

图2双唇密封结构

(2)滑环滑移表面磨损严重的解决方案。对于滑环磨损

过快的问题可通过更改其材质及热处理工艺来解决：如将

表面氮化，改为表面镀陶瓷，既可减少变形，又可延长滑

环和密封的寿命。

(3)93E唇密封防水侧压缩量过小的解决方案。精轧机辊

箱有两种型号：6”辊箱、8”辊箱，现以6”辊箱为例提出改进

双唇密封防水侧压缩量的方案。

如图3所示，双唇密封的上侧为防水侧，下侧为防油

侧。6”辊箱中原图要求密封板端面到轧辊轴轴肩的距离

a=15．68mm，内外滑环端面到镀层距离如=dl=7．24mm，内外

滑环总厚h2=h。=1 1．5mm，双唇密封圈总厚为16．6mm，密封

板厚度为8mm。密封经滑环压缩后0l=3．06mm，n2=3．42mm，

而在自由状态时，此两值均应为4．3mm，根据以上数据算

出，防水压缩量为4．3—3．06=1．24mm，防油压缩量为4．3—3．42

=0．88mm。为增大防水侧密封的压缩量，将外滑环端面到镀

层距离改为d。=7．04mm，将防水压缩量增加到1．44mm，使压

缩量增大0．2mm。同理将8”辊箱双唇密封的防水压缩量从1．

15mmi‘勖1]到了1．35mm，使压缩量增大0．2mm，从而解决了此

处的进水问题。

(4)双唇密封安装方法不当的解决方案。安装时，密封

板必须完全安到双唇密封圈内的槽中；安装密封必须使用

工装，以防手装时用力不均，造成支撑环变形。

(5)支撑板内圆与其止口端面垂直度误差过大的解决方

案。通过计算和实践，发现偏心套内圆与其止口端面垂直
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图3辊箱密封各部尺寸示意图

度误差如果控制在0．1mm以内，将不会使双唇密封变形，所

以在偏心套安装之前，必须进行此项几何精度的检验，以

控制装配质量。

2．静密封处进水的解决方案

(1)锥箱辊箱结合面进水的解决方案。加强对操作工人

的培训，增强其防水意识和装配水平，在箱体结合面涂厌

氧胶时，精心操作，达到工艺要求。

(2)辊箱面板与密封板之间进水的解决方案。辊箱面板

与密封板之间靠密封板上的0型圈保证密封，在装配之前要

测量好二者配合尺寸，选择合适的0型圈，保证配合间隙在

0．50～0．80mmli[1可；在支撑板使用过一段时间后，也要检查

其0型圈的磨损情况，必要时更换；每次有堆钢事故之后一

定要对密封板进行检查，如有变形应及时更换。

四、改进效果

(1)精轧润滑站润滑油使用寿命大为提高。由于对精轧

机辊箱进水事故的从严控制，润滑站的油品保持良好，含

水量保持在1％以下，抗乳化性及分水性良好，从2008年至

今未整箱更换过润滑油，创造了国产高线设备润滑油使用

寿命的记录。

(2)备件消耗减少，生产成本降低。从2008年至今未发

生一起由于进水过多而导致的辊箱烧损故障，齿轮轴承寿

命及滤芯寿命大大延长，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，全年可减少各

项备件费用开支达50万元以上。
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