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	冶金连铸机扇形段设备液压系统离线检修工作规范
	1 范围
	2 规范性引用文件
	3 术语和定义
	4 岗前准备
	4.1 工器具与材料
	4.1.1 宜包含呆扳手（17 mm～27 mm）、活动扳手（250 mm～375 mm）、高压水枪、清洗剂、扁
	4.1.2 应提前准备高压干燥的压缩空气。

	4.2 场地与工具清洁
	4.2.1 检修液压系统前系统管路外表、接头周围及系统周围工作场地应清洁干净。
	4.2.2 拆卸工具应清洗干净放于工作平台上待用。
	4.2.3 清洗更换接头的工作平台应放于检修区域内。

	4.3 废物处置准备
	4.4 作业前安全与状态确认
	4.4.1 拆解时应确认液压管路内部是否存有余压，若有，先泄压。
	4.4.2 使用高压水枪时，应远离周边用电设施。
	4.4.3 拆卸与更换密封圈时，不得佩戴手套，手部应保持干净，及时用机布擦拭。


	5 检修流程
	5.1 拆卸检修元件
	5.1.1 拆解前应确认电气系统与液压系统接驳处处于断开状态，不得野蛮拆解液压管路、损坏局部液压管路系统。
	5.1.2 应将电气系统与液压系统接驳处做好标记与液压系统分离，在清洁的情况下开始拆卸需更换密封件的管接头，并做
	5.1.3 应根据管接头外方尺寸，选用合适的扳手进行拆卸。
	5.1.4 拆卸时应保护性拆除各管接头，防止损伤接头螺纹。
	5.1.5 拆卸时应将液压管路系统中流出来的液压油接于废油油桶中。其余裸露在外的管接头应保持清洁干净并做好防护。
	5.1.6 在执行作业时，应对废弃液压油做好封存及清理。

	5.2 清洗管接头
	5.2.1 应将管接头放于清洗槽用毛刷进行清洗，并用压缩空气吹干，放于工作台做好防护。
	5.2.2 应对管接头（含接头管帽）外壁及内孔、螺纹清理干净。
	5.2.3 清洗接头时，周边应无火源。
	5.2.4 清洗时，作业人员应穿戴好劳保防护用品。
	5.2.5 清洗作业时，应及时清理周边环境污染区域。

	5.3 更换及安装
	5.3.1 管接头密封件
	5.3.1.1 需要更换密封件的型号规格应与原密封件相符。
	5.3.1.2 密封件的安装方式应正确，不得对密封件造成损坏。
	5.3.1.3 管接头更换密封后应及时装于液压系统上。
	5.3.1.4 管接头安装时应紧固无松动。
	5.3.1.5 在每次修复过程控制表及周转卡上应记录液压系统及密封件更换情况，并在相关记录上明确更换内容。

	5.3.2 液压密封圈
	5.3.2.1 应保护性拆除密封圈，采用无锐边工具更换新标准密封圈。
	5.3.2.2 更换过程中应保持接头整体干净，无杂物无划伤。
	5.3.2.3 密封圈安装应无扭曲、破损。
	5.3.2.4 回装管接头应把装有密封圈的接头装入对应管接头位置，接头保持水平不倾斜，管帽锁紧。
	5.3.2.5 扇形段每次大修密封圈全部更换一次，使用周期内，中途出现漏油及时更换漏油密封圈。

	5.3.3 矩形垫
	5.3.3.1 应保护性拆除矩形垫，采用无锐边工具进行更换，过程中保持接头整体干净无杂物无划伤。
	5.3.3.2 矩形垫在锁紧过程中，应不出现挤边、出丝现象。

	5.3.4 液压胶管
	5.3.4.1 应用压缩空气清理新胶管内部杂物，清理管接头接合处周围杂物。
	5.3.4.2 若胶管接头压封位置出现同轴转动情况，应立即停止使用。
	5.3.4.3 软管应无急弯、扭曲变形。
	5.3.4.4 软管外径若大于30 mm，弯曲半径应不小于外径的9倍；若软管外径不大于30 mm，弯曲半径应不小于外
	5.3.4.5 软管接头连接的直线段长度应不小于软管外径的6倍。
	5.3.4.6 过长或承受急剧振动的软管应设置适当的支托。
	5.3.4.7 软管之间、软管与设备之间应无摩擦。
	5.3.4.8 软管离热源近时，应采取隔热措施。
	5.3.4.9 软管长度在满足弯曲半径，保证运动行程条件下，宜有适当余量。
	5.3.4.10 扇形段液压胶管每次大修全部更换一次，使用周期内，中途出现漏油、破损及时更换液压胶管。

	5.3.5 其余部件
	5.3.5.1 扇形段阀块、调速阀、整流叠加板上紧固螺钉型号见表1。
	5.3.5.2 液压系统内六角螺钉强度等级应符合本文件表1的规定。紧固螺钉安装完成后，应涂抹防锈油/密封胶进行防腐。
	5.3.5.3 扇形段液压管路固定管夹在出现以下情况时，应更换新管夹：
	5.3.5.4 扇形段液压管接头更换液压密封时，应逐个检查管接头螺纹，接头外方，出现损伤立即更换。新管接头附带的O型
	5.3.5.5 扇形段液压硬管应满足下列要求：


	5.4 测压点
	5.4.1 更换前测压点上的密封圈、矩形垫、紧固螺纹、应无损坏。更换完成后测压点密封件应紧固，无损伤、松动。
	5.4.2 作业时，各处漏油点应及时用机布和接油盘处理。作业结束后，应清理现场卫生，将使用的耗材及时封装送到指定
	5.4.3 测压点每次大修，应针对扇形段液压系统上所有测压点全部更换新件，如在线使用时出现漏油情况，并在合适环境


	6 管路制作
	6.1 钢管操作
	6.1.1 钢管切断应采用机械加工方法。
	6.1.2 钢管切断表面应平整，无裂纹、重皮。
	6.1.3 钢管切口面应与管轴线垂直，允许偏差为钢管直径的1%，且不应大于2.0 m。
	6.1.4 制作弯管应采用冷弯，弯管机胎具应与钢管外径相匹配，内槽深度大于钢管半径。
	6.1.5 大管径、厚管壁的弯管可采用中、高频弯管机制作，也可采用冲压弯头。
	6.1.6 配管应使用无缝钢管，进行弯管制作。
	6.1.7 钢管弯制后任一截面上最大外径与最小外径差，应不大于弯管前钢管外径的8%。

	6.2 管道焊接
	6.2.1 液压和润滑系统的管道应采用氟弧焊接。
	6.2.2 焊接前，针对钢管焊接位置，进行坡口加工，坡口应采用机械加工，坡口及内外表面不小于10 mm范围内的油
	6.2.3 管件对接焊口内壁应齐平，错边量应不大于壁厚的10%，且应不大于2 mm。
	6.2.4 不等厚的管件对接焊口出现下列情况时，应进行修整：
	6.2.5 不锈钢管道焊接时，坡口两侧表面应采取防焊接飞溅物玷污的措施。
	6.2.6 手工电弧焊风速大于8 m/s，氲弧焊大于2m/s时，应有防风设施。
	6.2.7 焊缝及其边缘应不开孔。
	6.2.8 直管段上两对接焊缝距离应不小于钢管外径，弯管上焊缝距起弯点不小于100 mm，且不小于管子外径。
	6.2.9 管道安装间断期间，应及时封闭管口。
	6.2.10 管道不宜承受设计以外的外加载荷。

	6.3 管道吹扫
	6.3.1 管道吹扫应使用干燥的压缩空气，流速不小于20 m/s，吹扫分段进行，先吹扫主管，后吹扫支管。
	6.3.2 吹扫的设备元件应不与管路分离。
	6.3.3 吹扫的清洁度在目测排气无烟尘后，在排气口应设置贴白布或涂白漆的木制靶板检验，吹扫不少于5 min。
	6.3.4 管道经吹扫无铁锈灰尘及其他脏物后，应不进行影响管内清洁的作业。

	6.4 管道压力
	6.4.1 参与压力试验的设备和元件应不与管路分离。
	6.4.2 液压及润滑油管道系统压力试验应符合下列要求：

	6.5 试验压力
	6.5.1 压力表的精度应不低于1.5级，表的满刻度值应为被测试验压力的1.5倍～2倍，压力表不少于2块。
	6.5.2 试压油温应在正常工作油温范围内。
	6.5.3 压力试验机应先做低压循环，排净系统中空气，然后缓慢升压。
	6.5.4 在试验压力下，应稳压10 min，再将试验压力降至工作压力20 MPa。
	6.5.5 管道焊缝和接口应无渗漏、管道无永久变形。


	7 安全要求
	7.1 应根据作业项量，合理安排人员进行检修工作，做好互监互保工作。
	7.2 工器具应具备使用条件，无细节隐患问题存在。
	7.3 使用器械时应防止用力过猛。
	7.4 应确认周边施工环境，无安全隐患。
	7.5 应对污染源及时清理并封存。
	7.6 应按规定要求穿戴好劳动保护用品，班组长召开班前会安排当天工作，进行危险源预知预控和班前安全活动。
	7.7 作业人员应了解设备的详细信息、工作内容及安全要求，在作业前进行安全检查。
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