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摘要：本文对八钢 2500 立方高炉开口机小车回退慢的故障处理进行了总结。通过滤油、更换液压马达、更换液压阀组等措施，对故障进行

了排查处理，为高炉后期的液压设备管理和故障诊断提供了参考。 
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1.概述： 
八钢 2500 m3 高炉炉前泥炮和开口机为液压系统控制，于 

2009 年 2 月 1 8 日开炉投产。在 2016 年 6 月 25 日，出现了 2#开

口机小车开完铁口回退动作慢。这个故障直接造成钻杆烧损，并且

开口机也有烧损风险。对此故障进行排查处理。对涉及到小车回退

的液压元器件进排查更换。在 2016 年 6 月 29 日处理正常。 

2.检修前期分析准备 
2.1 首先对可能影响小车回退速度因素进行分析。根据液压原

理图 1 可见，在小车前进和后对的油路上只有 4 组阀，试机过程中

压力都正常。前进时通过减压阀压力为 6~7Mp，回退压力在 12 Mp。

有可能是单向节流阀速度调整不合适、油路回油不畅、液压马达故

障。 

图 1 

 
3. 处理过程 

3.1首先对单项节流阀进行调整，由于此组阀为进油调速，将对

应小车回退的一侧节流旋塞向内调至最大，使回油流量达到最大。

但小车回退速度无变化。之后将单向节流阀换掉，但也没有改善。 

3.2其次对进进集成块的减压阀小车前进的减压阀进行了更换。

调整。将集成块压力调至17兆帕。但小车回退速度无变化。通过与

液压原理图对比，发现小车前进减压阀图示与原理图不符。原理图

为带单向阀，但现场阀体图示无单向阀。对比其他两个液压站，也

是相同情况，但其他两个液压站运行正常。 

3.3最后对驱动小车的两个液压马达进行检查。将马达和驱动链

轮脱开，单独试两个马达，发现两个马达向前进方向均旋转正常。

但向回退方向旋转速度慢且不稳定。遂将两个马达更换，试机。但

与前两个马达状况相同，问题依旧没有的到解决。 

4．故障再诊断 
4.1 由于已经将液压回路的阀组带液压马达都进行了更换，问

题依然没有排除。随后集合了分公司液压相关技术人员会诊。 

4.2 通过前期的故障排查，已经可以断定是小车回退油路不畅。

在回油油路上只有单向节流阀和单向减压阀两个阀块。在拆卸更换

阀块时可以看到单向节流阀结构较为简单，故障率低。于是对更换

下来的单向减压阀进行比对。发现有一件减压阀和其他更换过的减

压阀内部结构不同。这一件阀内部带单向阀，而其他减压阀不带单

向阀。 

如图 2 所示，为其他液压站的单向减压阀，但在阀体的图示上

没有单向的标示。 

液压原理图 1 中减压阀 55 和单向减压阀 56 在现场的标示和型

号完全相同，没有任何区别。由此判断，是由于在以前检修时将带

单向的减压阀换下来。安装上去的是不带单向的减压阀，造成小车

回退油管内的液压油不能顶开单向阀回油，只能通过减压阀回油

箱，回油不畅，液压马达旋转慢，小车回退的动作随之减缓。 

 
6 故障排除 

6.1 将单向减压阀清洗后安装，开口机小车回退速度正常，问

题解决。 

7 结语 
1. 此次液压故障的排查，反映出了在液压阀组更换时，不能只

看型号和图示，需要落实内部结构是否有区别 

2. 将此问题反馈至供货商，对两种不同的的阀型号和图示完全

相同做出改进。 

3. 对炉前维护人员进行培训，在减压阀的型号没有区分之前，

更换前必须对两种阀进行确认。 
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