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轧钢设备润滑管理与维护技术研究

覃瑞喜
广西柳州钢铁集团有限公司 广西 柳州 545000

摘� 要：本文深入探讨了轧钢设备润滑管理与维护技术的重要性。详细分析了润滑管理在降低设备故障率、延长

设备寿命、提高生产效率方面的关键作用。从润滑剂的选用、润滑周期的确定、润滑方式的选择、润滑剂的加注与更

换、润滑设备的维护保养等多个维度进行了全面且细致的论述。提出了具有针对性和可操作性的改进建议。通过科学

合理的润滑管理与维护技术，能够确保轧钢设备的稳定运行，提高轧钢生产的经济效益。
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引言

在轧钢生产过程中，设备的正常运行是保障生产顺利

进行和产品质量的关键要素。而设备的润滑管理与维护技

术则是确保设备正常运行的重要环节。良好的润滑管理可

以有效降低设备故障率，延长设备寿命，提高生产效率，

从而为企业带来显著的经济效益。因此，对轧钢设备润滑

管理与维护技术的研究具有重要的现实意义。

1 轧钢设备润滑管理的重要性

1.1  降低设备故障率
据统计，与设备润滑因素直接有关的设备问题已经

超过了总故障的40%以上。在轧钢生产中，设备各部件之
间的摩擦是不可避免的，而摩擦会导致磨损、发热等问

题，进而影响设备的正常运行。通过科学合理的润滑管

理，可以在设备摩擦副表面形成润滑油膜，将摩擦副两

接触表面隔离起来，从而降低摩擦阻力和磨损，减少设

备故障的发生。

1.2  延长设备寿命
润滑管理的好坏直接关系到设备的使用寿命。良好的

润滑可以减少设备部件的磨损，降低设备的动力消耗，从

而延长设备的维护周期和使用寿命[1]。例如，对于轧钢设

备的轴承等关键部件，通过定期加注适量的润滑油或润滑

脂，可以保持其良好的润滑状态，避免因润滑不良而导致

的轴承烧损等故障，进而延长设备的使用寿命。

1.3  提高生产效率
设备故障率的降低和设备寿命的延长，必然带来生产

效率的提高。一方面，减少设备故障停机时间，可以增加

设备的有效运行时间，提高生产产量；另一方面，良好的

设备运行状态可以保证产品质量的稳定性，减少因设备故

障导致的产品质量问题，从而提高产品的合格率。

2 轧钢设备润滑管理的内容

2.1  润滑剂的选用

2.1.1  根据工作条件选择
润滑剂的种类选择应根据轧钢设备的工作条件、运

行速度、温度等因素进行综合考虑。常见的润滑剂有润

滑油、润滑脂和润滑膏等。对于高温、高速度工况下

的轧钢设备，应选择具有较高油膜强度的润滑剂，以保

证设备正常运行。例如，在轧钢机的高速高精度轴承部

位，可以采用油雾润滑或油气润滑方式，这种润滑方式

能够形成均匀的油膜，有效减少摩擦和磨损。

2.1.2  考虑设备类型
不同种类的设备需要使用不同类型的润滑剂。例

如，对于轧钢机的减速机部位，应选用齿轮油作为润滑

剂；对于轧辊轴承等部位，则可以根据实际情况选用合

适的润滑油或润滑脂。同时，在选择润滑剂时，还需要

考虑其粘度、抗氧化性、抗乳化性、抗泡沫性等性能指

标，以确保其能够满足设备润滑的要求。

2.2  润滑周期的确定
润滑周期的确定应结合设备使用情况和润滑剂性能

进行综合考虑。一般来说，对于高负荷、高温度的设

备，润滑周期应缩短，以保证设备在运行过程中不缺油

或润滑脂。例如，在轧钢机的粗中轧减速机部位，由于

承受较大的负荷和冲击，应适当缩短润滑周期，定期更

换齿轮油，以确保设备的正常运行。

2.3  润滑方式的选择
润滑方式的选择应根据设备的结构和工作条件进行。

常见的润滑方式包括自动加油、人工加油、稀油集中润

滑、油气润滑、干油集中润滑等。对于轧钢设备来说，不

同的部位可以采用不同的润滑方式[2]。例如，对于轧辊轴

承等关键部位，可以采用油气润滑方式，这种润滑方式具

有润滑效率高、油耗低、污染小等优点；对于一些长周期

设备，如减速机等，可以采用自动润滑系统，定期给设备

添加润滑剂，以减少人工操作的劳动强度。
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2.4  润滑剂的加注与更换
2.4.1  加注操作
润滑剂的加注应在设备停机状态下进行，避免发生

润滑剂溢出或过量注入现象。加注时要检查润滑剂的颜

色、气味和粘度等指标，确保润滑剂的质量合格。同

时，在加注过程中要注意保持润滑系统的清洁，避免杂

质进入润滑系统对设备造成损害。

2.4.2  更换周期
润滑剂的更换要按照规定周期进行，过期润滑剂要

及时更换，以避免对设备造成损害。例如，对于轧钢机

的齿轮油，应根据其使用情况和性能指标定期更换，以

确保齿轮箱的正常运行。在更换润滑剂时，要对整个润

滑系统进行全面清洗，确保新添加的油品不被残留的润

滑油污染。

2.5  润滑设备的维护保养
2.5.1  定期检查
要注重润滑设备的维护保养工作，定期检查润滑剂

的质量和设备的润滑情况。例如，可以定期对润滑系统的

供油压力、回油流量、油杯或油桶液面、油路是否畅通及

油质情况等进行检查，及时发现并处理润滑异常问题。

2.5.2  设备清洁
保持润滑设备的清洁也是维护保养的重要内容之

一。要定期对润滑设备进行清扫和擦拭，去除设备表面

的油污和灰尘等杂质，避免其对设备造成损害。同时，

在设备运行过程中要注意防止杂质进入润滑系统，确保

润滑系统的正常运行。

3 轧钢设备润滑管理的改进建议

3.1  改进润滑方式
3.1.1  推广油气润滑方式
当前，新建棒线材项目轧辊、导卫轴承基本都采用

油气润滑方式，原有干油润滑方式逐步被淘汰。油气润

滑方式具有润滑效率高、油耗低、污染小等优点，可以

有效降低设备故障率，延长设备寿命。因此，建议在轧

钢设备的更多部位推广使用油气润滑方式。

3.1.2  优化自动润滑系统
对于一些长周期设备，如减速机等，可以进一步优化

自动润滑系统，提高其润滑效率和准确性。例如，可以采

用智能控制系统对自动润滑系统进行监控和管理，根据设

备的运行状态和润滑剂的性能指标自动调整润滑剂的加注

量和加注周期等参数，以确保设备的良好润滑状态。

3.2  合理选用润滑剂
3.2.1  根据工况选择粘度
在选用润滑剂时，要根据设备的工况条件选择合适

的粘度。例如，对于高负荷、高温度的设备部位，应选用

粘度较高的润滑剂，以形成较厚的油膜，提高润滑效果；

对于低负荷、低温度的设备部位，则可以选用粘度较低的

润滑剂，以降低能耗和成本。在轧钢机的轧辊轴承部位，

由于负荷较大、温度较高，应选用粘度较高的润滑油。而

在一些辅助设备的传动部位，如输送机的链条等，负荷较

小、温度较低，可以选用粘度较低的润滑油。

3.2.2  考虑润滑剂的性能指标
除了粘度外，还要考虑润滑剂的抗氧化性、抗乳化

性、抗泡沫性等性能指标。例如，对于经常与水接触的

设备部位，应选用具有良好抗乳化性的润滑剂，以避免

水分对润滑剂性能的影响；对于高速运转的设备部位，

应选用具有良好抗泡沫性的润滑剂，以避免泡沫对润滑

效果的影响[3]。在轧钢机的冷却水循环系统附近的设备

部位，由于容易接触到水，应选用抗乳化性能好的润

滑油。而在高速齿轮箱中，应选用抗泡沫性能好的齿轮

油，以确保润滑效果。

3.3  加强润滑设备的维护保养
3.3.1  建立润滑台账
企业应建立完善的润滑台账，记录设备的润滑部

位、润滑方式、润滑剂种类、加注量、加注周期等信

息。通过润滑台账可以对设备的润滑情况进行全面跟踪

和管理，及时发现并处理润滑异常问题。

3.3.2  加强人员培训
要加强对润滑管理人员的培训和教育，提高其专业

知识和业务技能。润滑管理人员应掌握润滑剂的选用原

则、润滑周期的确定方法、润滑方式的选择依据以及润

滑设备的维护保养要点等知识，以确保润滑管理工作的

科学性和有效性。

4 轧钢设备维护技术

4.1  日常检查与维护
4.1.1  连接螺栓紧固情况
每天应检查热送辊道、入炉辊道底座地脚螺栓、侧

导板固定螺栓及其它连接螺栓的紧固情况，如有松动应

及时处理。这是因为螺栓松动会导致设备部件之间的连

接不紧密，进而产生振动和磨损等问题。例如，在轧钢

生产过程中，热送辊道承受着钢坯的重量和运输过程中

的冲击力，如果底座地脚螺栓松动，会导致辊道发生位

移和振动，影响钢坯的运输和轧制质量。因此，要定期

检查螺栓的紧固情况，使用合适的工具进行紧固，确保

螺栓的预紧力符合要求。

4.1.2  润滑状况检查
定期检查辊道轴承座润滑状况、辊道轴承座的水冷
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供排水状况等。例如，每月可以对辊道轴承座的润滑状

况进行一次全面检查，确保轴承座内有足够的润滑油

或润滑脂，并且供排水系统正常运行。在检查辊道轴承

座润滑状况时，可以打开轴承座的检查孔，观察润滑油

的液位和颜色。如果润滑油液位过低，应及时添加润滑

油；如果润滑油颜色变黑、变质，应及时更换润滑油。

同时，要检查水冷供排水管道是否畅通，有无漏水现

象，确保轴承座的冷却效果良好。

4.1.3  设备磨损与裂纹检查
检查辊道身表面的磨损、裂纹及拉毛状况等。例

如，每周可以对辊道身表面进行一次检查，及时发现并

处理磨损、裂纹等问题，避免其对设备造成进一步的损

害。对于辊道身表面的磨损，可以采用测量工具测量磨

损量，如果磨损量超过规定值，应及时更换辊道[4]。对于

裂纹，可以采用无损检测方法进行检测，如磁粉检测、

超声波检测等。一旦发现裂纹，应及时采取措施进行修

复或更换。

4.2  定期检修与更换
4.2.1  减速电机齿轮箱检修
减速电机的齿轮箱应每 6 个月打开一次，检查齿轮

磨损情况及更换润滑油。齿轮箱的密封件也应定期更

换，以确保其密封性能良好，避免润滑油泄漏等问题。

在打开齿轮箱进行检查时，要仔细观察齿轮的齿面磨损

情况，检查齿轮的啮合间隙是否正常。如果齿轮磨损严

重，应及时更换齿轮。同时，要清理齿轮箱内的杂质和

油污，更换新的润滑油。密封件的更换要根据其使用寿

命和密封效果进行，确保齿轮箱的密封性能。

4.2.2  联轴器磨损情况检查
每 3 个月检查一次热送辊道、入炉辊道联轴器的磨

损情况。联轴器是连接设备部件的重要部件，其磨损情

况会直接影响设备的传动效率和稳定性。因此，要定期

检查联轴器的磨损情况，及时更换磨损严重的联轴器。

检查联轴器时，可以测量联轴器的轴向间隙和径向间

隙，如果间隙超过规定值，说明联轴器磨损严重，应及

时更换。同时，要检查联轴器的连接螺栓是否松动，确

保联轴器的连接牢固。

4.2.3  其他部件检修与更换
对于推钢机、剔废装置、提升台架等设备的底座地

脚螺栓、液压缸、推钢杆等部件也要进行定期检查和维

护。例如，每天应检查推钢机底座地脚螺栓是否松动、

推钢杆是否发生变形、液压缸是否工作灵敏可靠且无漏

油现象等。对于发现的问题要及时处理，确保设备的正

常运行。

4.3  特殊部位维护
4.3.1  炉体维护
保持炉体清洁，发现有杂物或脏东西在炉上（包括炉

顶）应及时清理。操作人员要经常检查炉墙、炉顶是否完

好，如果发现膨胀缝过大、串火等情况要及时处理。钢坯

入炉时，注意不要装弯钢（变形严重钢坯不允许入炉），

及时翻钢，以免刮坏炉墙。严格执行操作规程，避免炉温

过高烧坏炉顶。如发现炉墙局部烧坏，应利用停炉检修机

会修好。使用二至三年后，利用检修机会对炉体钢板（包

炉钢板）刷漆一次，以免炉体钢板受腐蚀锈坏。定期（正

常为半年）对炉内氧化铁皮清理。操作人员要经常检查加

热炉风机、风管、蒸汽管道是否有泄漏现象，阀门是否有

锈死现象，发现上述问题及时处理。

4.3.2  轴承维护
经常检查轴承工作情况，不得有发热、松动及严重

磨损、异常噪音，发现问题及时处理。检查轴承座密封

情况，防止水或氧化铁等杂物掉进轴承箱。检查冷却水

路，保证管道畅通，冷却良好，确保轴承最高温度不超

过 50℃。检查轴承座各零件是否齐全完好，连接螺栓是
否齐全、坚固、防止窜辊。工作过程中检查轴承是否有

发热、振动、异常噪音等现象，发现问题及时处理。

结语

轧钢设备润滑管理与维护技术是保障设备正常运

行、提高生产效率、降低生产成本的重要手段。通过科

学合理的润滑管理可以降低设备故障率、延长设备寿

命；通过有效的维护技术可以确保设备的良好运行状

态。未来，随着轧钢技术的不断发展和设备的不断更新

换代，轧钢设备润滑管理与维护技术也将面临新的挑战

和机遇。企业应不断关注行业的发展动态，积极探索新

的润滑管理和维护方法，为轧钢生产的稳定高效运行提

供有力保障。
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