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摘要：对铸机主液压泵站的故障进行了分析与改造，提出了维护液压泵站的注意事项。 
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某炼钢厂新装备了一套铸机液压系统，使用46 

号水一乙二醇液作为传动介质。系统调试时，发现泵 

站中多台液压泵噪音异常高，紧接着出现低输出压 

力或无输出压力的现象，且液压泵的轴头漏油，最 

后致使系统无法正常运行。在检查中发现，液压泵 

滑靴断裂、液压泵轴旋转密封损坏，经分析是原系 

统设计不合理所致。针对上述原因，对系统进行了 

改造 ，改造后的系统运行良好。本文总结了对原泵 

站存在的不合理设计所进行的分析，并提出了相关 

的改进对策。 

l 原铸机主液压泵站的工作原理 

铸机主液压泵站工作原理见图 l，主泵为 

EA10VSO125DR恒压变量柱塞泵 ，电机转速为 

1480r／min，泵的工作制式为三用一备，系统的工作 

压力为21 MPa，主要用来控制大包及中包等设备上 

的4O多个执行元件。 

1、2、3、4、5-对夹式蝶阀；6、7、8、9-泵 ；10、11、12、13一过 

滤器；14、15、16、17一单向阀；18、19、20、21一球阀；22一溢 

流阀；23一蓄能器；24油箱 

图 1铸机主液压泵站工作原理简图 

2 故障分析与改造 

收稿日期：2007—05一l1 

作者简介：盂有平，在读硕士生。 

通过对原系统泵站进行分析，发现存在以下五 

个问题： 

2．1泵组吸油不畅 

4台液压泵共用一根 ~b108x4．5无缝吸油管道， 

钢管内径为99mm。 

当3台液压泵在全排量状态下工作时，就会造 

成液压泵吸油不足，吸油口形成真空甚至负压，导 

致液压泵的噪音加大甚至产生气蚀现象，从而造成 

液压泵的损坏。 

改造措施： 

1)将原系统4台液压泵共用一根吸油管改为每 

台液压泵单独吸油的方式，如图2所示。将吸油管 

改为 ~b80x4．5； 

2)以水一乙二醇作为介质时，应能保证吸油口 

有0．02MPa的正压。因此，在这次改造中，将整个油 

箱抬高了 l m，使液压泵的吸油口始终有一定正压， 

以保证液压泵的吸油畅通。 

2．2蝶阀选择有误 

在液压泵的吸油管上，原系统使用不带限位的 

对夹式蝶阀，这样很容易造成蝶阀关闭时液压泵的 

启动误操作而致液压泵的机械损坏。因此，这次改 

造将对夹式蝶阀改为带限位的对夹式蝶阀 (见图2 

所示)。当蝶阀关闭时，限位蝶阀的开关量信号不会 

到达液压泵站PLC控制系统，液压泵不能启动；而 

只有对夹式蝶阀打开时，开关量信号到达液压泵站 

PLC控制系统，液压泵才可以安全启动，以实现对液 

压泵的保护。 

2．3油管道设计有误 

4台液压泵共用一跟 ~b28x4泄油管道，容易造 

成泄漏口回油不畅。现把4台液压泵的泄油口均改 

接 ~b28x4无缝管单独接通油箱，使回油通畅(如图2 

所示)。 

2．4泵用安全 阀块设计不合理 

原系统 4台液压泵共用了一个溢流阀，虽然起 

到了系统的过载保护功能，但不能空载启动液压 
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1、2、3、4一带限位对夹式蝶阀；5、6、7、8-EA4VSO犁恒压变彗 

泵；9、10、11、12-泵用安全块；13、14、15、16一过滤器；17、18、 

l9、2OL’单向阀；21、22、23、24-球阀；25一蓄能器；26一油箱 

图 2改进后的泵站工作原理简图 

泵，故液压泵在启动时有很大的负载并拌有较大的 

振动与冲击，同时也影响电机和液压泵的使用寿 

命。这次改造中，每台液压泵均单独配置了安全块。 

当液压泵启动时，电磁换向阀得电，液压泵卸荷启 

动；3秒后电磁铁失电，液压泵卸荷结束，从而实现 

了液压泵的空载启动，延长了液压泵和电机的使用 

寿命。 

2．5液压泵的选型不合理 

由于在相同粘度下，水一乙二醇液的润滑性远 

不如矿物油，故不能在金属表面生成牢固的极压润 

滑膜，这一点对于重载的滚动轴承影响较大。通常 

在使用水一乙二醇作介质时，以滚动轴承支撑的齿 

轮泵和轴向柱塞泵一般只能在 60％额定压力下工 

作。原系统采用了力士乐公司的 EA10VSO型恒压 

变量泵，额定工作压力为 25MPa，峰值压力为 31． 

5MPa，不适于用在水一乙二醇作介质的中高压系统 

工作。而应选用 EA4VSO型恒压变量泵，该液压泵 

属于重型泵，额定工作压力为 31．5MPa，峰值压力为 

40MPa，用在水一乙二醇作介质的中高压系统工作是 

比较合适的。 

3 液压泵站维护注意事项 

3．1水一乙二醇液压介质的腐蚀性 

由于合格的水一乙二醇液压介质巾含有液相防 

腐剂，故对浸泡其中的钢铁类金属材料没有腐蚀作 

用。但在定购普通的液压阀、液压泵、液压缸、过滤 

器等产品时都需作出专门的说明，以使／一家做相应 

的调整。这其中是因为某 材料会与水～乙二醇液 

压液发生化学反应，如水一乙二醇液压液会使聚氨 

脂材料制成的密封圈及密封垫软化变形，从而破坏 

密封性能。 

3．2 油温控制 

水一乙二醇液压液的工作温度范围没有矿物油 

宽，丑半占度随油温变化而差异较大。此外，对水一乙 

二醇液 液油油箱所采用的加热装置要严格控制 

其加热功率密度，原因是加热时，可能会使其内部 

高分子添加剂变质。即使外界温度很低需要加热， 

加热功率一般也不应大于 0．7 W／(cm) 。另外，加热时 

液体表面温度最好不要超过 60℃。 

3．3粘度检测 

水一乙二醇液压液的粘度随含水量的减少而提 

高，其变化比较明显，水分蒸发或外界水分加入都 

会改变其粘度。水一乙二醇液压液的粘度还对系统 

润滑性有着重要的影响，故需要定期检测的粘度。 

如发现粘度高于原定指标 20％，应及时添加软水或 

玄离子水；如发现粘度低于原定指标，很可能是外 

界水进入j，系统，常见的情况是冷却器内部漏水， 

应迅速查明原 并及时处理。 

3．4 pH值检测 

水一乙二醇液压液的pH值也要定期检测，通常 

是随粘度检测同时进行的。水一乙二醇液压液具有较 

稳定的化学特性，出厂时的pH值一般控制在 8．5～ 

10．5之问。 常使用时，pH值不会 发生明显变化。 

如果 pH值低于 8时，应及时添加新液或专用添加 

剂甚至需要更换新液；如果 pH值高于 10．5，往往是 

介质受到了}亏染，要查明原因并及时更换。 

4 结 论 

根据现场实际情况的分析与诊断，对原系统泵 

站进行了改造，再加上科学合理的 日常维护，改造 

后的系统运行正常，达到了预期的效果。 

参 考 文 献 

【1]路甬祥．液 气动技术于册【M E京：机械工业出版社， 

2002 

[2]液压系统工作介质使用规范JB／T10607—2006．北京：机械 

工业出版社 

[3]刷桂如，马 骥，全永昕．流体润滑理论[M]．杭州：浙江工 

业大学出版社，1990 

f4]A．H．海恩．流体动力系统的故障诊断及排除fM]．北京：机械 

上业出版利：，2000 

The Fault Analysis and Improvement of the Main Hydraulic Pump Station 

for Casting Machine 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com

