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三 辊 定 径 机 调 试 中 的 故 障 排 除  

张英婵 李鹏霞 贾卫东 

(太原重型机械集团有限公司技术中心轧钢研究所 太原 030024) 

摘 要：根据三辊定径机 c型主机座的机械结构及调整机构原理，结合多年设备调试经验，仔细分析液压系 

统控制回路，以最简捷可靠的方法排除故障。 
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概述 

某钢厂的热轧管线上，经过轧机轧出的管子 

通过再加热炉加热、高压水除鳞进入定径机。定径 

机是一种空心轧制的多机架连轧机，其作用是在 

较小的总减径率和较小的单机架减径率条件下， 

将钢管轧成具有要求尺寸精度的成品管，是热轧 

生产线金属热变形的最终工序，是热轧管线中的 

精轧机组。 

这里所述的是 365系列三辊定径机，三辊 

集中传动、中心线可调。三辊定径机组由轧辊机 

架、输送机架、本体设备、换辊设备、主传动设备四 

部分组成。轧辊机架是定径机的重要部件，是实现 

张力减径和定径规圆变形的工具，共有三个轧辊 

机架，每个轧辊机架的结构为三辊机架，由两个铸 

钢半机架构成，并由螺栓连接在一起，装有互呈 

120。布置的三个轧辊。本体设备由传动轴装置、 

轧辊冷却装置、压紧缸装置、c形主机座、机座高度 

调整装置、底座等主要设备组成。机座高度调整完 

毕，由液压缸将机座压紧于底座上，机架也被液压 

缸压紧在机座上。 

1．故障分析 

该定径机安装完毕调试时发现，C形主机座在 

下降过程中发出沉闷的“噔、噔、噔”的声音，直至 c 

形主机座下降到位后才消失。多次反复调试，情况 

均如此。 

c形主机座高度调整装置 (见图 1)由减速电 

机、链轮链条装置、两根丝杠 、四个丝母 、四个斜块 

和底座组成。减速电机通过链轮、链条装置，带动两 

根丝杠同步转动，丝杠两头的螺纹为左右旋，两根 

丝杠转动时，四个丝母带动斜块同时前进或后退， 

从而实现c形主机座的升降。高度调整好后，c形 

主机座通过四个液压缸锁紧在调整装置的底座上。 

机座锁紧液压缸液压控制回路原理图 (见图 

2)。在机座调整过程中，电磁铁 a、b均为失电状态， 

电磁换向阀处于中位机能，液压缸浮动，以便机座 

在升降过程中液压缸随动；定径机在轧制时，电磁 

铁 b一直处于通电状态，液压缸活塞杆进压力油， 

机座锁紧。虽然电磁铁 a通电时，液压缸可将整个 

机座抬起，但这是工艺控制所不允许的，必须由减 

速电机来调整，这样始终保持机座与其底座在斜 

面上保持紧密接触而不致于因液压缸不同步引起 

的机座倾斜，确保设备安全运行。 

整个机座重量全部由四块斜块支撑 ，在轧制 

不同规格钢管时，各套轧辊机架的重量不同和传 

动斜块的丝杠及丝母的螺距加工误差，造成机座 

在下降过程中在四块斜块上的重力不均，因此才 

导致上述故障的发生。现场短时间内要从机械设 

备或电气控制上处理这一故障难度很大，所以考 

虑从液压系统着手来解决这一问题。 

2．故障排除 

结合多年的现场调试经验，认真研究液压系 

统原理图的可行性，确立最简单的液压控制方案， 

在机座锁紧液压控制回路中增加 B口叠加式溢流 

阀(图2中序号8)，使得机座在下降(下转第35页) 
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5)由于煤矿井下工作环境恶劣，存在强大的干 

扰源，干扰信号可以沿各种线路侵入测控系统，也 

可以场的形式从空间幅射到测控系统。针对不同 

的干扰源，设计了不同的抗干扰措施。对于串模干 

扰 ，系统设计了光电隔离、抗干扰稳压电源、交流 

滤波、选用高质量的稳压电源、数字信号采用负逻 

辑传输、将模拟信号转换为频率信号。对于共模干 

扰，采用了良好的接地系统，并将主电路板屏蔽起 

来。对于 CPU抗干扰采用“看门狗”电路。 

4 软件设计特点 

为了确保保护动作准确迅速，本测控系统所 

有软件全部采用单片机汇编语言编写。 

汇编语言虽比高级语言繁琐，但它最能充分 

地发挥指令系统的功能与效率，可获得最简练的 

目标程序。在实时控制系统中，采用汇编语言可以 

准确计算出控制操作时间。 

在软件的设计上主要考虑了四个方面： 

1)采用模块化结构，将测控系统程序分为许多 

小模块，先将各个小模块程序调通后，再进行联 

调，便于软件的编写和修改，方便今后进一步扩展 

系统的功能。 

2)合理分配测控系统资源，在不改变硬件设计 

的情况下，使软件的运行速度尽量快，同时做到占 

用存储空间最小。 

3)软件算法，在对电流、电压的处理中，采用查 

(上接第 49页)过程中由液压缸的液压力分担一部 

分重量而又不影响机座的顺利下降，从而巧妙彻 

底有效地消除了机座下过程中的“噔、噔”声。 

增加溢流阀后工作原理如下：机座下降时，启 

动减速电机同时电磁铁 a通电，液压缸活塞腔进 

入压力油，但活塞腔产生的背压不能影响机座的 

顺利下降，所以溢流阀的调整压力大小至关重要。 

根据液压缸规格和不同机架、机座的负载力可以 

表法、平均值、开平方【4】等必要的软件算法，处理 

传感器的非线性、标度换算等。 

4)提高抗干扰能力。在工业现场不可避免地存 

在各种干扰信号，因此在本测控系统中除了在硬 

件上采用滤波措施外 ，在软件上采用数字滤波等 

处理方法，进一步提高了测控系统的抗干扰能力。 

5 结束语 

利用双 CPU构成的矿用高压配电装置测控系 

统，完全改变了传统的模拟式保护系统，其灵活 

性、可靠性和先进性显而易见。经现场运行表明： 

各部分保护电路均能可靠地反映各种故障状况， 

动作指标符合设计要求；液晶显示器能清楚地显 

示系统的各种运行状态和参数 ，各种逻辑电路工 

作正常，使矿用高压配电装置测控系统的整体技 

术水平得到了进一步的提高。 
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计算出更换不同轧辊机架时所需要的压力。如果 

将手动调整溢流阀改为比例溢流阀，其压力将被 

引人工艺参数控制中，更好地实现 自动控制。 

3．总结 

液压控制系统因其特有的灵活性会经常排除 

机械设备的故障，但要是在设备制造期间严格按 

照制造工艺来加工设备也许这类问题将会避免。 
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