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【摘  要】  介绍湘钢棒材厂 5吨成品秤进行大修时，采纳的有关技术方案、实施过程和应用效果。 
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一、前言 

2003年 1月，湘钢公司为实现扭亏为盈目标，投入技改资金 8000万元用于棒一线（螺纹钢生

产线）全面复产。5吨全电子辊道棒材秤（成品秤）是该厂棒材生产的关键衡器设备，还是该厂外

发产品的贸易结算成品秤，属湘钢公司高度控制的称量设备。该成品秤于 2002 年投入运行，2008

年停运。该成品秤停运期间又处在厂房水中浸泡长达 4年多时间，承载器机械部位锈蚀十分严重。

因该成品秤在投入使用的初期曾经发生过吊装棒材过程中的失误事故，造成承载器大梁严重变形，

尽管对其进过机械修复，但事故对承载器造成的机械损害难以完全恢复。原则上是在复产中应重新

更换承载器，受技改资金不足的制约，换秤方案无法实施。复产在即，我们则对该成品秤进行了常

规的机械检修，随即投入现场安装应用。然而，由于设备先天存在的机械、土建的隐患，使得成品

秤使用一段时间后，各种故障和隐患凸显曝露，检定中计量数据稳定性、重复性差、偏载误差很难

调整一致，多次出现计量异议。影响了公司的声誉和形象。尽管我们对该成品秤多次进行维修调整

仍然效果欠佳。如何保证根据成品秤的现状，从源头上查找成品秤的病因，从而制定出行之有效的

对策实施，使这台“老大难”的成品秤重新焕发生机，满足现场运行和准确度要求，成为湘钢设备管

理部计量车间为确保棒一线复产和达产达效中的当务之急、重中之重的大事。 

二、制定切实可行的技术方案进行实施 

1．对机械秤台进行综合大修 

该成品秤重达 3吨，长 12米，最大秤量 5吨。采用 6个剪切梁传感器支撑承载器（秤台），两

节承载器通过螺栓连接成整体机械结构。目前该设备现状是：承载器机械疲劳严重，传感器承载基

础板松动下沉机械变形、成品秤大梁严重变形，修复过程难度很大。为确保成品秤的机械强度，我

们决定采用头痛医头，脚痛医脚的大修方案对成品秤的相关疲劳的机械部位进行修复，力求通过局

部修整方法使承载器的整体机械强度增强。具体方案是：①对承载器大梁的疲劳部位增加若干立板、

筋板焊接加固；②对成品秤所有的连接螺栓进行更换；③对影响承载器精度的传感器上下连接件进
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行全部更换；④对锈蚀疲劳严重失效的承载器的机械纵横向限位装置、上下限位装置进行清洗或更

换；⑤对承载器进行防腐处理；⑥全部更换传感器和钢球。利用棒材厂更换轧机电路整改停机 5天

的检修机会，我们彻底对承载器存在着上述机械隐患的进行了全面整改和维修，使称重设备运行中

的机械保障能力得到了较大的提升和保证。 

2．对秤体基础进行大修 

影响成品秤精度除承载器的机械原因外，一个重要和直接的原因则是来自承载器基础不平的问

题。我们在对成品秤的多次校验中发现，秤的偏载测试值变化较大，而且校验时成品秤三点的偏载

的称重数据无法调整至一致。尤其是将棒材置于承载器的不同部位，称重结果不一样。经检查，该

设备的承载器基础板和限位装置的基础板共计 9块，其中有 2块板有明显的倾斜的现象。由于每个

传感器和限位装置都是单独的一块基础板，总共 9块，现场生产时无法检查基础使用状况和每个安

装点的水平状况是否一致。要消除基础隐患对秤精度的影响和作用，唯一的方法就是要对原设备进

行拆除，对基础进行相关改造。经组织专业技术人员现场勘察，找来原来基础图纸和设备安装图仔

细研究后，制定出相关土建施工方案进行实施。 

原承载器有三处基础板，每处基础板由三件小基础板组成秤的基础板共计 9块小板，这给基础

施工带来给较大难度。我们决定对此进行了改进。具体过程是：①将原基础板共计 9块小板（3段），

改为 3块大板进行施工，这样一来，一则简化了施工流程，节省了检修时间；二则整板预埋施工强

度和基础找平容易得到保证；②先拆除称重设备，而后土建开始施工。施工时，首先测量原有基础

板的标高并记录，根据设备安装高度确定基础板的标高，同时测量设备安装的纵、横轴线及中心线

并把数值引测到附近设备的某处上进行标识；③其次检查基础和螺栓使用情况，原中部基础板确有

倾斜同时基础外侧螺栓断裂 3根。根据施工方案和现场情况，拆除原有基础板，凿除基础面以下砼

50 厚，基础外侧断裂的螺栓位置重新钻孔 300mm，放置螺栓后利用化学灌浆法锚固，待螺栓锚固

后，气焰切割每段板中部遗留影响新基础板安装的 4 根螺栓，随即安装基础板（400*1200），基础

板下 6个点的位置用钢垫板初找平，然后借助水准仪调整至确定的标高位置，将三段的基础板安装

好后再用水准仪进行校验，确保三段基础板基础标高处同一水平位置上；④将基础螺栓紧固，基础

板下的间隙用灌浆料灌实，待灌浆料固结后开始安装秤体。秤体安装前对秤体进行检查和测量，6

个传感器位置上的设备高度不一致，因此根据已有标高计算每个传感器下的垫板的厚度，确保设备

安装好后在同一水平上。根据预留的安装纵、横轴线和中心线引测到基础板上，划出相关控制线，

将设备安装到位。 

3．秤的校验 

根据棒一线成品秤的最大量程为 5 吨，采用 5 吨M12砝码进行秤的检定：①用 2吨砝码检测偏

载，该秤有 6个传感器，以 2个传感器为一组分别进行检测。检定时则对成品秤的这三组传感器所

处的位置进行校验，若有误差，通过调整接线盒电位器中的增益电阻值的大小或在传感器底板处加
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减垫板方式，使秤的三处偏载重量值的大小达到一致。然后则对秤进行半量和全量砝码的检定；②

待 5吨砝码校验完成后，将每吨砝码逐一卸载，观测称重仪表的示值变化，如发现称量值不对，重

新对秤校验，重复上述过程，直到校验结果在允差范围，满足三级秤准确度为止；③该秤用M12 级

砝码校准合格后，随后对现场制作的工作砝码进行的校验。经重复三次进行校验工作砝码值无变化

后，随即确认该砝码值为日常检定工作的标准值；④规定现场秤操作人员每天三个班次交接班时，

采用工作砝码对成品秤进行日常校秤 3次。若用工作砝码在校秤时超差，则及时通知维护人员对衡

体进行核查和故障处理。 

该成品秤自承载器大修和基础改造后至今，设备始终运行良好，称重计量准确度经多次检定，

均在误差范围内，保证了贸易双方的公平、公正的原则，维护了湘钢公司的计量信誉和形象。 

三、结束语 

通过对成品秤承载器加固、基础改造，主要解决了基础板受力不匀，基础板水平不一致的问题，

使每段设备的荷载都能均匀分布在基础板上。成品秤承载器机械加固和各部位的综合检修，保证了

秤在一个稳定的状态下平稳运行。另一方面在基础施工技术上引用了化学灌浆锚固螺栓，免除了破

砼的时间，降低了劳动强度，提高了工作效率。用较低的费用和较短的时间处理了比较棘手的问题，

为同类秤的检修提供了可供借鉴参考的经验和案例，值得推广应用。 
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