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Инцидент– разрушение муфт, применяемых на оборудовании комбината.
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Основные типы муфт применяемых на оборудовании комбината и их назначение

Муфтами называют устройства для соединения валов между собой или с 

находящимися на них деталями для передачи вращающего момента, муфты могут 

также выполнять следующие функции:

- Компенсировать небольшие осевые, радиальные и угловые смещения одного вала 

относительно другого,

- Предохранять машины от поломок при перегрузках,

- Ослаблять толчки вибрации при пуске и работе машины.

- Наиболее распространенные муфты применяемые на аглофабрике:

Зубчатые муфты компенсируют возможные 

смещения осей валов – осевое, радиальное и 

угловое. Муфта состоит из двух, закрепленных на 

концах валов втулок с наружными зубьями: таким 

образом передача вращающего момента 

осуществляется зубчатыми парами.

Для компенсации смещений валов в муфтах 

предусмотрены торцевые зазоры, вершины зубьев 

втулок обрабатываются по сферической 

поверхности , зубчатое зацепление выполняют 

увеличенным боковым зазорам, а боковым 

поверхностям зубьев придают бочкообразную 

форму.
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Причины приводящие к преждевременному выходу из строя зубчатых муфт.

Неудовлетворительная центровка полумуфт (превышающая допустимые перекосы) приводит к 

разрушению крепежных болтов торцовых крышек и повышенному износу уплотнений. Данные 

отклонения приводят к утечке смазки из корпуса муфты, повышенному износу зубчатых зацеплений. 

Несвоевременная дозаправка смазкой, а так же ослабленное  крепление болтов наружных обойм 

полумуфт, приводит к осевому и радиальному люфту, повышенному износу зубчатых зацеплений с 

последующим проворотом зубчатой втулки внутри обоймы либо её разрушению.
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Муфта упругая втулочно-пальцевая (муфта 

МУВП) общемашиностроительного применения, 

предназначена для соединения соосных валов 

при передаче крутящего момента от 6.3 до 16000 

Нм и уменьшения динамических нагрузок.

Упругая втулочно-пальцевая муфта обладает 

хорошей эластичностью, высокой 

демпфирующей и электроизоляционной 

способностью, проста в изготовлении, надежна 

в работе. Муфты МУВП находят широкое 

применение, особенно для соединения 

электродвигателей с исполнительными 

механизмами (машинами) при d< 150 мм. 

Эластичные элементы позволяют 

компенсировать незначительные осевые (для 

малых муфт 1—5 мм; для больших муфт 2—15 

мм), радиальные (0,2—0,6 мм) и угловые (до 30') 

смещения валов. 

Назначение втулочно-пальцевых  муфт.
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Причины приводящие к преждевременному выходу из строя МУВП

Неудовлетворительная центровка полумуфт 

(превышающая допустимые перекосы) приводит к 

повышенному износу эластичных элементов на пальцах 

и отверстий под них в корпусе полумуфты с 

последующим ослаблением крепления либо 

разрушением пальца.

Эксплуатация МУВП с 

отсутствующими крепежными 

элементами приводит к 

повышенной нагрузке на 

остальные установленные пальцы 

их повышенному износу либо 

разрушению

Отсутствие своевременного ТО, а так же  контроля  за тех. 

состоянием со стороны дежурного и технологического 

персонала приводит к предельному износу эластичных 

втулок, появлению радиального и осевого люфта полумуфт 

и аварийному выходу из строя.
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Назначение муфт с тороподобной оболочкой.

Муфта с тороподобной оболочкой — упругая муфта

постоянного соединения, ведущий и ведомый диски 

которой смонтированы на концах соединяемых валов; 

диски связаны с помощью резиновой оболочки с 

тороидальным профилем. Полумуфты ведущая и 

ведомая в виде дисков, которые установлены своими 

ступицами на концах валов с использованием 

шпоночного соединения. Упругий элемент муфты, 

имеющий форму автомобильной шины, установлен и 

закреплён по периметру дисков винтами и 

дополнительными кольцами. Оболочку изготовляют из 

резины, армированной специальным кордом. При 

нагружении муфты упругий элемент работает на 

кручение. Такая конструкция придаёт муфте большую 

энергоёмкость и значительные компенсационные 

возможности (радиальное смещение валов Δr ≈ 2...6 мм, 

угловое смещение валов Δα ≈ 2...6°, угол закручивания до 

5...30°). 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D1%83%D1%84%D1%82%D0%B0_(%D0%BC%D0%B5%D1%85%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%BE%D0%B5_%D1%83%D1%81%D1%82%D1%80%D0%BE%D0%B9%D1%81%D1%82%D0%B2%D0%BE)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B0%D0%BB_(%D0%B4%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB%D1%8C_%D0%BC%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A0%D0%B5%D0%B7%D0%B8%D0%BD%D0%B0
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A2%D0%BE%D1%80_(%D0%BF%D0%BE%D0%B2%D0%B5%D1%80%D1%85%D0%BD%D0%BE%D1%81%D1%82%D1%8C)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A8%D0%BF%D0%BE%D0%BD%D0%BE%D1%87%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D1%81%D0%BE%D0%B5%D0%B4%D0%B8%D0%BD%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B8%D0%BD%D1%82_(%D0%B4%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB%D1%8C)
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Причины приводящие к преждевременному выходу из строя муфт с тороподобной
оболочкой.

Эксплуатация муфт с 

тороподобной

оболочкой на 

оборудовании с 

поврежденными 

защитными кожухами 

,которые приводит к 

преждевременному 

износу эластичных  

элементов и аварийному 

выходу из строя

Эксплуатация муфт с 

тороподобной

оболочкой с 

ослабленным 

креплением тора и 

установка доп.жимков

из-за отсутствия крепежа 

приводит к  

преждевременному 

износу и разрушению 

торового элемента

Несоосность полумуфт более 10мм. 

приводит  к дополнительным 

нагрузкам на торовую оболочку и 

возникновение рисков 

преждевременного выхода из 

строя.
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Уход и надзор за муфтами.

При осмотрах необходимо:
проверить, не нарушилась ли посадка полумуфт на валах;

проверить (путём простукивания) надёжность затяжки болтовых креплений в месте разъёма муфт;

осмотреть состояние и крепление кожухов муфт.

Не реже одного раза в 10-15 суток проверяют наличие масла в зубчатых муфтах и доливают до контрольного 

уровня. Для проверки количества масла в муфте рекомендуется заполнить муфту мерным количеством 

смазочного материала, повернуть её так, чтобы масло появилось у заливного отверстия (рисунок 6.3). Это 

положение нужно отметить кернением на верхней точке фланца, чтобы в дальнейшем знать положение муфты 

для заполнения маслом. Не допускается эксплуатация зубчатых муфт, у которых вследствие износа уплотнений 

при работе происходит разбрызгивание (утечка) смазочного материала. Зубья муфт со змеевидными пружинами 

смазывают не реже одного раза в 15 суток.

Ревизия и ремонт соединительных муфт

Ревизию муфт необходимо проводить при плановых остановках оборудования на ремонт в следующие сроки:

поперечно-свёртных, продольно-свёртных, втулочно-пальцевых и зубчатых — не реже одного раза в 45 суток;

компенсирующих муфт с промежуточным диском — не реже одного раза в месяц;

Перед разборкой муфт нужно проверить маркировку или провести кернение: зубчатых муфт на обеих 

полумуфтах и на боковых поверхностях втулки и полумуфты; муфт со змеевидной пружиной на зубьях обеих 

полумуфт.

При ревизии муфт (независимо от конструкции) необходимо:
проверить состояние полумуфт, нет ли трещин (наличие трещин обнаруживается по звуку при лёгком 

обстукивании молотком, по масляным подтёкам и скоплению пыли возле повреждённых мест или по пятнам, 

появляющимся при лёгком обстукивании молотком;

проверить стабильность посадки полумуфт на валах;

проверить величину зазора между торцевыми плоскостями;

проверить взаимное расположение осей соединяемых валов.

При смещении вдоль оси, или при ослаблении посадки на валу полумуфты заменяют.

Не допускается устанавливать прокладки между валом и отверстием ступицы полумуфт и кернение вала для 

обеспечения плотности соединения; запрещается приваривать полумуфты к валу. Полумуфты соединительных 

муфт всех типов, втулки зубчатых муфт, у которых обнаружена трещина, подлежат обязательной замене.
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Ревизия  муфт.

При ревизии зубчатых муфт необходимо:
проверить состояние и износ зубьев полумуфт и втулок;

проверить состояние уплотнительных колец;

проверить взаимное положение осей соединяемых валов;

при сборке после ревизии или ремонта промыть внутреннюю полость корпуса керосином и 

после просушки залить свежим смазочным материалом.

Не допускается эксплуатация зубчатых муфт при поломке более 10% зубьев, при износе зубьев 

по толщине свыше 30% первоначального размера. Высохшие фетровые и войлочные кольца 

нужно промыть в керосине, просушить и пропитать в расплавленной смазке; изношенные 

уплотнительные кольца заменить.

В поперечно-свёртных, втулочно-пальцевых и в муфтах с промежуточным диском:

величина относительного смещения соединяемых валов, измеренная при помощи угольника и 

щупом в четырёх диаметрально расположенных точках наружной поверхности полумуфт, не 

должна превышать 0,3 мм; при увеличении зазора выше указанного предела механизм 

центрируют;

разность величины зазора, измеренная клиновым щупом в диаметрально противолежащих 

точках, не должна превышать 0,001 наружного диаметра полумуфт; при увеличении этого 

предела механизмы подлежат центровке для обеспечения соосности соединяемых валов.

В муфтах с промежуточным диском зазор между выступами 4 диска 3 и впадинами полумуфт 1, 

2 не должен превышать 0,5-2,0 мм, в зависимости от размера муфт и мест их установки.

Во втулочно-пальцевых муфтах выработка отверстий для крепления пальцев не допускается. 

Максимальный зазор между упругими кольцами и отверстиями в полумуфте допускается не 

более 3% от диаметра пальца (считая его на сторону). При большем износе кольца нужно 

заменить, а при выработке отверстий заменить полумуфты.
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Инцидент– аварийная остановка подшипниковых узлов, применяемых на 
оборудовании комбината.
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Основные неисправности подшипников.

Отслаивание

Несмотря на то, что отслаивание в подшипнике сначала проявляется

в чрезвычайно малой степени, оно значительно развивается за 

сравнительно короткий промежуток времени (см. фото). Нелегко здесь 

определить, появилось ли отслаивание в процессе обычной эксплуатации 

по истечении срока службы, или же это результат приложения 

неправильной нагрузки.

К тому же, в отличие от других неисправностей, отслаивание часто 

появляется в результате сложного взаимодействия факторов: смазки, 

нагрузки и вибрации, и, таким образом, сложно все свести к одной 

причине.

Тем не менее, так как вероятность преждевременных трещин при 

правильном смазывании и нагрузках предельно мала, то следует 

рассматривать смазывание и размеры нагрузки как возможные источники 

неисправностей.

На фото показана ранняя стадия отслаивания, которая происходит только 

на одной стороне сферического роликоподшипника, в результате 

чрезмерной осевой нагрузки. В дополнение к неправильной нагрузке 

причинами отслаивания на ранней стадии являются сборка в наклонном 

положении, неправильный выбор зазора подшипника и низкая точность 

корпуса.
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Основные неисправности подшипников.

Сколы. 

На фото показан скол на большом ребре внутреннего 

кольца конического подшипника. Это происходит, когда к 

подшипнику применяется неправильная осевая нагрузка 

или ударная нагрузка, или когда несоответствующая сила 

прилагается на ребро во время установки или демонтажа 

подшипника. 

Трещины появляются в результате применения тяжелой 

ударной нагрузки и чрезмерного натяга. Когда подшипник 

поддерживается только  за два края внешнего кольца, он 

может треснуть вдоль осевой плоскости.  А там, где есть 

проскальзывание между внутренним кольцом и валом или 

корпусом, трещина появится в правых углах в направлении 

проскальзывания. Данный феномен наблюдается в тех 

случаях, когда 
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Основные неисправности подшипников.

Выщербливание

Выщербливания на дорожках скольжения могут появиться 

в результате небрежного обращения с  подшипником, 

попадания посторонних частиц или тяжелой ударной 

нагрузки, примененной к подшипнику в состоянии

покоя. К тому же, выщербливание, может быть вызвано 

повышенным истиранием в области контакта тела качения 

и следов вращения из-за вибрации или качательного 

движения.

Образование задиров

В роликоподшипниках шероховатости появляются на 

поверхности ребра или на ролике из-за скопления 

небольших задиров, образовавшихся в результате 

недостаточной смазки или попадания грязи на поверхность 

ребра или конца ролика, до появления заедания на 

поверхности качения. Следовательно, повреждение 

возникает на поверхности ребра или конца ролика до того, 

как оно появляется на поверхности качения.
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Основные неисправности подшипников.

Износ

Факторы, влияющие на износ, включают попадание соринок, 

недостаточное

смазывание и неправильное смазывающее вещество (рис. 35), а 

также  попадание воды вызывает коррозийный износ поверхности 

скольжения или поверхности качения. Кроме того, абразивное 

истирание может быть вызвано на пригнанной поверхности вала 

проскальзыванием по причине неправильной посадки

Ржавчина

Ржавчина внутренней стороны подшипника вызывается 

попаданием жидкости или использованием неправильного 

смазывающего вещества.

На фото показан пример ржавчины, вызванной недостаточным

смазыванием из-за попадания жидкости. Красно-коричневый или

красно-черный абразивный порошок может появиться на 

пригнанной поверхности вала между валом/корпусом и 

внутренним/наружным кольцом.

Окись образуется окислением пригнанной поверхности вала в 

результате небольшого проскальзывания между валом/корпусом и 

внутренним/наружным кольцом, которое возникает из-за малого 

контакта между ними, и часто наблюдается в сферах, где 

применяются вибрация и тяжелые нагрузки.

Данный феномен, известный как коррозионное истирание (также 

называемый фреттинг-коррозия), на первый взгляд похож на 

ржавчину.
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Основные неисправности подшипников.

Электрическая коррозия
Когда электрический ток во время эксплуатации проходит через подшипник, 

область контакта между внутренним/наружным кольцом и шариком/роликом 

расплавляется из-за дугового разряда, проходящего через очень тонкую 

масляную пленку, и формируется рифление. Такое явление может появиться в 

виде рябизны или полосатой неровной поверхности см. фото.

Значительная степень электрической коррозии вызывает отслаивание

или нарушается жесткость поверхности дорожки качения, в результате

чего происходит ускоренное абразивное истирание.

Ползучесть
Ползучесть – это феномен в подшипниках, когда относительное 

проскальзывание происходит на пригнанных поверхностях (между 

поверхностью отверстия внутреннего кольца и валом; и между внешней 

поверхностью наружного кольца и корпуса), образуя таким образом зазор на 

месте установки/подгонки.

Проскальзывающая пригнанная поверхность образует блестящую или

дымчатую поверхность с появляющимися иногда задирами или износом.

На фото приведен пример данной проблемы. Для предупреждения

проскальзывания необходимо проверять натяг пригоняемой поверхности

и выполнять поперечную затяжку внешнего кольца. Смазывание между

подшипником и валом/корпусом эффективно предотвращает появление

задиров и износа.

Размывание
Размывание представляет собой повреждение поверхности, которое

происходит между поверхностью дорожки качения и поверхностью качения,

вызванное во время работы небольшими заеданиями, возникающими

в результате скольжения и разрыва масляной пленки. Поверхность

поврежденной зоны становится грубой в результате накопления мелких

прилипаний, как показано фото. Для исключения такой проблемы

требуются более качественная смазка и улучшение метода смазки.
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Составные элементы подшипников



18© ООО «МЕТИНВЕСТ ХОЛДИНГ», 2006-2013. Все права защищены

Основные размеры исполнения, виды и установка подшипников. 
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Посадки и зазоры, а так же уплотнения подшипниковых узлов 
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Расконсервация подшипников
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Способы нагрева подшипников
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Способы нагрева подшипников и методы контроля зазоров
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Способы монтажа подшипников.
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Способы монтажа подшипников.



25© ООО «МЕТИНВЕСТ ХОЛДИНГ», 2006-2013. Все права защищены

Способы монтажа подшипников.
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Демонтаж и ревизия подшипников.
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Инцидент– аварийный выход из строя редукторов применяемых на 
оборудовании комбината.
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Увеличенный радиальный и осевой зазор в подшипниковых узлах 

установленных враспор на вал-шестерне приводит к дополнительной вибрации 

и осевому люфту вала, как следствие критичный износ зубьев вал-шестерни и 

зубчатого колеса.

Также интенсивный износ зубчатого зацепления возникает при :

- недостаточной или неправильной подачи масла,

- большом количестве (более 0,5%)механических примесей,

- недостаточной вязкости и маслянистости масла,

- недостаточная твердость поверхности зубьев колес.

Отклонения, приводящие к аварийному выходу из строя редуктора:

Выход из строя редукторов

- Усталостное выкрашивание рабочих поверхностей зубьев

- Это основной вид разрушения зубьев для большинства закрытых передач. Он 

является следствием действия повторно-переменных контактных напряжений. 

Разрушение начинается на ножке зуба вблизи полюсной линии, где действуют 

наибольшая нагрузка (зона однопарного зацепления) и большая сила трения (вблизи 

полюса минимальные скорости скольжения), способствующая образованию 

микротрещин на поверхности зубьев.

- Развитию трещин способствует расклинивающий эффект смазочного материала, 

попавшего в трещины зубьев.

- Развитие трещин приводит к выкрашиванию частиц материала с поверхности, 

образованию мелких ямок, переходящих затем в более крупные раковины на всей 

поверхности зубьев.

- При выкрашивании нарушаются условия образования сплошной масляной пленки 

(масло выжимается в ямки), что приводит к быстрому изнашиванию и задиру зубьев. 

Возрастают динамические нагрузки, шум, вибрация, повышается температура. 

Предотвращению выкрашивания способствует повышение твердости 

поверхности зубьев, уменьшение шероховатости рабочих поверхностей, 

модификация профиля, правильный выбор сорта масла.
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Отклонения, приводящие к аварийному выходу 

из строя редуктора:

Выход из строя редукторов

- Поломка зубьев является следствием усталости материала 

зубьев от действующих повторно-переменных напряжений 

изгиба или от перегрузки ударного характера.  неисправности 

зубчатых передач Такое случается, например, при попадании 

между зубьев постороннего предмета или резкого 

переключения передач КПП.

- Прямые короткие зубья выламываются полностью по 

сечению у основания зуба. При усталостном разрушении на 

теле колеса после излома остается вогнутая, а при поломке 

вследствие перегрузки – выпуклая поверхность.

- Зубья шевронных и широких косозубых передач 

выламываются по наклонному сечению.

- Повышению прочности зуба способствуют: увеличение 

модуля зацепления, снижение концентрации напряжений в 

основании зубьев, применение модификации, повышение 

прочности материала колес, повышение точности 

изготовления и монтажа передачи.

Повышению прочности зуба способствуют: 

увеличение модуля зацепления, снижение 

концентрации напряжений в основании зубьев, 

применение модификации, повышение прочности 

материала колес, повышение точности изготовления и 

монтажа передачи.
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Изнашивание зубьев
Изнашивание – основной вид разрушения зубьев 

открытых передач. По мере изнашивания зуб 

становится тоньше, ослабляется его ножка, 

увеличиваются зазоры в зацеплении, что 

приводит к потере кинематической точности и в 

конечном счете – к поломке зубьев.

Разрушению зубьев предшествует возникновение 

повышенного шума при работе передачи..

Изнашивание можно уменьшить защитой от попадания 

абразивных частиц, повышением твердости и 

понижением шероховатости рабочих поверхностей 

зубьев, уменьшением скольжения зубьев путем 

модификации

Выход из строя редукторов
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Зависимость между характером шума и недостатками передачи.

Шум напоминающий периодическое щелканье зубьев, 

в особенности со стороны ведомого колеса.

Выход из строя редукторов

Некачественное изготовление колеса-

большие отклонения в окружном шаге,

увеличение бокового зазора между зубьями.

Резкий металлический скрежет, дребезжащий звук, 

вызывающий вибрацию корпуса редуктора

Недостаточный боковой зазор между 

зубьями передачи, расцентровка колес пары, 

острые кромки на головках зубьев, 

неравномерная выработка на рабочем 

профиле зубьев

Шум , сопровождающийся неравномерным, но 

непрерывным стуком в зацеплении. Прослушивается 

во всех местах корпуса: ощущается вибрация корпуса 

редуктора

Недостаточность профильной поверхности 

зубьев, полосчатость

Цикличный , то возрастающий , то снижающийся шум; 

периодичность изменения звучания совпадает с 

оборотами колеса

Наличие эксцентриситета делительной 

окружности колеса относительно оси; 

наличие накопленной ошибки группового 

окружного шага.

Стук в червячном редукторе
Чрезмерный осевой разбег червяка или 

большая выработка зубьев червячного 

колеса



32© ООО «МЕТИНВЕСТ ХОЛДИНГ», 2006-2013. Все права защищены

Выход из строя редукторов

При ревизии зубчатых передач и редукторов 

необходимо:

- проверить степень износа, состояние посадки 

подшипников качения и выработку подшипников 

скольжения.

- проверить состояние рабочих поверхностей зубьев 

шестерен и степень их износа.

- определить размеры и характер пятен касания,

- проверить надёжность крепления зубчатых колес на 

валах.

- проверить взаимную центровку зубчатых пар.

- проверить состояние маслосистемы – исправность 

аппаратуры и приборов , крепление сопел и 

коллекторов ,чистоту масло подводящих трубок и 

отверстий, исправность действия указателя уровня 

масла и воздухообменника

- очистить корпус редуктора и его детали от грязи и 

отложений.   
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Фото аварии Предположительные  

причины 

возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения подобных 

простоев в будущем

Попадание обрезков 

под планки 

транспортера поз.48 

из-за отсутствия 

предоставления 

времени со стороны 

технологического 

персонала для 

установки 

отсутствующих 

планок . 

Силами  технологического 

персонала и дежурного 

персонала ЦСО ЛПЦ-3000 

убрали  обрезь

,установили крепеж на 5 

планок

1. В ближайший ППР 

произвести очистку 

транспортеров поз.48 от 

технологической обрези. 

2.При обрыве планок 

брони на горизонтальных 

транспортерах -

предоставлять 

технологическое время 

для их установки

Виды аварий и способы устранения.

Ремонтный персонал , кроме проведения ремонтов, совместно с эксплуатационным и дежурным 

персоналом обязан не реже одного раза в сутки во время передачи смен , производить 

профилактические осмотры закрепленного за ним оборудования и устранять обнаруженные 

дефекты в его работе. Особое внимание должно уделяться оборудованию категории А.
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Фото аварии Предположительные  

причины возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения 

подобных простоев 

в будущем

Попадание обрезков под

планки транспортера 

поз.48 из-за отсутствие 

качественного осмотра 

транспортера при 

приемке-сдачи сменны 

технологическим 

персоналом

Силами дежурного 

персонала  ЦСО ЛПЦ-3000 

и технологического 

персонала извлекли обрезь

с транспортера. В 2-50 

Сработала блокировка на 

транспортере(сместилась 

лента транспортера) ,после 

тщательного осмотра 

транспортера обнаружили 

обрезок попавший между 

лентой и натяжным 

барабаном. Извлекли 

обрезок и отдали в работу 

(после прокрутки 

транспортера лента стала в 

проектное положение)

1.Производить 

совместный осмотр 

транспортеров 

технологическим 

персоналом и 

дежурным 

персоналом ЦСО 

ЛПЦ-3000.

Виды аварий и способы устранения.
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Виды аварий и способы устранения.

Фото аварии Предположительные  

причины возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения 

подобных простоев в 

будущем

Износ режущей части 

скрапных ножей( не 

перерезают обрезь h-6мм).

Силами дежурного персонала  

ЦОООПЦ и технологического 

персонала извлекли обрезь

из склиза.

В ППР произвести 

замену скрапных

ножей №6

Недорезанной обрезью из-за

повышенного износа 

скрапного ножа произошел 

обрыв фиксации левого 

клина скрапного ножа НН 

СКОН-3

Силами дежурных персонала  

ЦСО-ЛПЦ-3000  

зафиксировали клин сваркой

В КР произвести 

установку 

дополнительной 

фиксации клина
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Виды аварий и способы устранения

Фото аварии Предположительные  

причины возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения подобных 

простоев в будущем

Не работает нажимное 

устройство КВ-2, Срезаны 

болты крепления 

синхронвала нажимного 

устройства чистовой 

клети, так произошло

отступление от чертежа.

Силами дежурного 

персонала ЦОООПЦ 

восстановили крепление 

синхронвала, установили 

5 крепежных болтов, 

наварили 2 клемера

Произвести изменение

конструкции согласно 

чертежа.

Утечка в системе г/ц 

расклинивания гайки 

винтов НУ КВ-1 на 

основной призме из-за 

ослабления крепежа 

стяжной траверсы станин 

происходит смешение 

трубопровода во время 

работы,что приводит к 

износу уплотнительных 

колец

Силами дежурных 

персонала гидравликов 

ЦСО-ЛПЦ-3000  заменили 

кольца на 2-х подводах.

В ППР произвести 

обтяжку крепежа стяжной 

траверсы.
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Виды аварий и способы устранения

Фото аварии Предположительные  

причины возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения подобных 

простоев в будущем

При прокате металла произошло 

попадание головы раската между 

роликом рольганга и 

межроликовой плитой перед 

чистовой клетью (КВ-2) из-за 

повышенной выработке роликов

рольганга и меж.плит

Силами технологического 

персонала ЛПЦ-3000 

краном достали раскат из-

под межроликовой плиты, 

установили на место две 

бортовые линейки и саму 

плиту

1.Производить замену 

роликов рольганга

2.Установка доп. Пластин на 

меж.плиты согласно 

технологии

Из-за обрыва штока 2-го 

гидроцилиндра подъема-

опускания кожуха гидросбива КВ-

2 произошла его просадка, в 

результате чего прокат был не 

возможен.

Силами дежурного 

персонала ЦСО ЛПЦ-3000 

произвели замену 

гидроцилиндра . 

1. Разработать и соблюдать 

графики диагностики штоков 

гидроцилиндров. 2. Провести 

внеочередную диагностику 

штоков для выявления 

возможных дефектов.3. 

Вывести из эксплуатации 

штока с обнаруженными 

дефектами. 
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Виды аварий и способы устранения

Фото аварии Предположительные  

причины возникновения 

инцидента

Ликвидация аварии Мероприятия для 

устранения подобных 

простоев в будущем

Залегание раската на 

транспортном рольганге за КВ-2 

из-за заклинивания 3-й и 7-й 

транспортные ролики за чистовой 

клетью.  Причина :1.При прокате 

профиля толщиной 6-8 мм. 

технологический персонал 

отключает охлаждения роликов 

рольганга 2. Недостаточное 

количество смазки подаваемое в 

подушки роликов рольганга поз 

15.2 из- за малой периодичности 

подаваемой смазки

Силами дежурного 

персонала ЦОООПЦ 

принудительно прокачали 

приводную и холостую 

подушки ролика №3 поз. 

15.2-1

1.Увеличить интервал подачи 

смазки на рольганг позиции 

15.2 с 2 часов 40 минут до 60 

минут.              2.При прокате 

профиля толщиной 6-8 мм. 

включать станцию Г-24 на 

непрерывную прокачку 

роликов рольганга позиции 

15.2 не реже одного раза в 30 

минут. 3.В ближайший ППР 

заменить 3-й и 7-й 

транспортные ролики

Произошел обрыв  гайки с РВД 1-

го г/ц нижнего прижима РВ КВ-

1.Потеря масла составила 312 л. 

Из-за:1.Длительная эксплуатация 

без замены.2 Отсутствие 

резерва. 

Силами деж. персонала 

ЦОООПЦ  заглушили г/ц

После получения ТМЦ 

произвести установку
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