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Применение виброконтроля 
в прокатном производстве 

Наиболее узкими местами обору­
дования прокатного производства, 
повреждение которых негативно 
сказывается как на его ресурсе, так 
и на качестве проката, являются эле­
менты линии привода (подшипники 
скольжения в составе опор, редукто­
ры, шестеренные клети, подшипни­
ки скольжения и качения в составе 
прокатных клетей). Дефекты, возни­
кающие в таких агрегатах, поддают­
ся регистрации и диагностированию 
благодаря анализу сигналов вибра­
ции. 

Дефекты, возникающие в под­
шипниках, зубчатых передачах 
или валках, как показывает анализ, 
можно устранить во время работ по 
техническому обслуживанию. В 
силу сложности прокатно-
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Качество металлопроката остается краеугольным камнем для 
всех металлургических предприятий. В области производства 
катаной полосы требования постоянно повышаются, особенно 
в отношении постоянства толщины и плоскостности по 
длине и ширине полосы, а также относительно качества· ее 
поверхности. В то же. время возрастает производительность 

.• _агрегатов, увеличиваются>динамические нагрузки на валки 
·й элементы привода: Часто· это происходит при сохранении

с устаревших регламентов планово-предупредительных работ.
. ;,эти факторы с учетом большого износа парка прокатного
·� оборудования приводят к нештатным режимам работы (вплоть
до аварийного); отследить и предот�р��иiъ которые можно с
помощью мониторинга технического состояния .

Основной целью стацио­

нарной системы виброконтроля с 
возможностью диагностики яв­

ляется своевременное рас-

различные параметры: размах, пи­

ковое значение, среднее значение, 

среднеквадратическое значение. 

Среднеквадратическое значение го агрегата 

твующее выявление 

дефектов чаще всего 
возможно лишь при 
регулярной диа­
гностике вибраций. 

В листопрокат-
ном цехе №4 ОАО 

Аефекты, 

возникающие в

подшипниках, зубчатых

передачах или валках, как

показывает анализ, можно

устранить в ходе работ 

по техническому 

.: .. отклонений (СКЗ) является самым важным пара-
состояния обо-

рудования от 
нормального. 

Это позволяет 

выполнить кор-

ректирующие 
действия до 

как дефек­
ты в различных :�t�·i--
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·- , ....«ММК» в рамках 
• • обслуживанию. �

f._J
,,ga -- 1--реконструкции стана 

2500 горячей прокат-

ки силами компании ЗАО 
«КонсОМ СКС», которая явля­
ется разработчиком стационарных 
систем виброконтроля и виброди­
агностики, была спроектирована и 
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[Рисунок 1] Виброконтроль главного привода 

чистовой группы клетей №5-7 

смонтирована стационарная систе­
ма виброконтроля с возможностями 

диагностики, охватывающая глав­
ный привод чистовой гру'ппы клетей 
(рис.1,2). 
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· частях оборудова-
.• . !.ан

; .. :.;. ния приведут к ухудше­
нию качества его работы, со­
кращению срока службы или 
аварийному останову. 

На данных мнемо� 
хе мах представлена 

стационарная система вибро­
контроля привода чистовой 

группы клетей №5-11 стана 

2500 горячей прокатки ОАО 

«ММК». Датчиками вибрации 
оборудованы опоры двигате­

лей, опоры промежуточных 
валов, редукторы клетей №5-

6, шестеренные клети. Также 
для осуществления мони­

торинга состояния подшип-

ников скольжения в опорах, 
шестеренных клетях, опорах 

двигателей установлены датчики 
температуры. Предусмотрена воз­
можность одновременного отобра­
жения параметров вибрации, токов 
нагрузки, температуры и скоростей 
приводов. 

Для количественной оценки ме­
ханических колебаний используют 

[Рисунок 2] Виброконтроль главного привода 

чистовой группы клетей №8-11 

метром, так как в нем учитывается 

временное развитие исследуемых 
колебаний, и оно непосредственно 
отображает значение, связанное с 

энергией сигнала и, следователь­
но, разрушающей способностью 
этих колебаний. Согласно ГОСТ ИСО 

10816-1-1997, среднеквадратичное 

значение (СКЗ) виброскорости, из­
меряемое в частотном диапазоне 

10 ... 1000 Гц, наиболее точно отоб­
ражает опасность механических ко­
лебаний. Данный стандарт является 
базовым документом для разработ­
ки руководств по измерению и оцен­
ке вибрации машин. В нем приведе­
ны примерные критерии оценки для 

машин различных классов. В боль­
шинстве случаев контролируемое 

УРАЛЬСКИЙ ПРОМЫШЛЕННИК 1 27 

1 




