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矿渣立磨润滑系统的调试
孙希波

文 /冀东发展集团曹妃甸盾石新型建材，河北唐山      063000

摘  要 近年来，随着国家“节能减排、废物循环利用”等政策的出台，国内各地采用立式磨机来粉磨矿渣日趋广泛。

立磨生产矿渣微粉集烘干、粉磨、选粉为一体，有着效率高、电耗低 ( 约 40kW/t ～ 50kW/t) 的显著优点。目前国

内公认的成熟磨机主要是莱歇、宇部的 LM 磨、川崎的 CK 磨等国外品牌。本文是一篇关于国产矿渣磨调试的文章。

唐山曹妃甸盾石新型建材有限公司在首钢京唐钢铁公司 1 号高炉和 2 号高炉水渣堆场位置各建两条年产 60 万吨矿

渣微粉生产线，可将京唐钢铁公司一期全部水渣就地完成深加工处理，工艺流程紧凑。磨机采用了由冀东发展集团

自主研发的 JLMK1-46.2.2X 立磨，4条生产线设计产能 240 万吨 /年，已于 2011 年全部调试完毕，现稳定运行 3年。

本人参与了全部生产线的安装、调试，现就矿渣立磨润滑系统调试的要点和调试中出现的问题及解决方法与大家分

享。
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1 润滑系统安装、调试过程的要点

1.1 保证润滑管路中清洁的润滑油

洁净的润滑油是保证润滑系统特别是液压系统工作可靠性

和元件使用寿命的关键。所以只有在安装中保证润滑管路酸洗、

冲洗的质量，才能保证调试的顺利进行。

1.1.1 管道酸洗的技术要求 

在酸洗过程中建议采用槽式酸洗法，当管路安装完毕后，

然后拆下，放入酸洗槽酸洗，合格后回装。具体操作规程为：

脱脂―水冲洗―酸洗―水冲洗―中和―钝化―水冲洗―干燥―

喷防锈油（剂）―封口。所需溶液见下表：

溶液 成分 浓度 % 温度 时间（M） PH 值

脱脂液

NaOH 8-10

60-80 240
Na2CO3 1.5-2.5

Na3PO4 3-4

Na2SiO3 1-2

酸洗液
HCl 12-15

常温 240-360
乌洛托品 1-2

中和液 氨水 8-10 常温 2-4 10-11

钝化液
亚硝酸钠 1-2

常温 10-15 8-10
氨水

管道经过脱脂―水冲洗―酸洗―水冲洗―中和―钝化―水

冲洗―干燥―喷防锈油（剂）后开始回装，在回装过程中每个

管接头都用塑料布和包皮布包好，保持清洁。

1.1.2 循环冲洗的要点

回装完毕后管路必须进行循环、串油冲洗。

1）液压管路循环冲洗用加油机做为泵头，用液压油为清

洗介质。用软管把油缸进出油口短接，形成一个完整回路。在

进出油口放置 200 目滤网。连续冲洗时间为 72 小时，冲洗过

程中通过对焊接处和管子反复进行敲打、振动等方法加强冲洗

效果；每隔 1小时查看清洗滤网；     

2）主减速机润滑管路的循环冲洗：方法是把 16 路高压管

道从进油口卸下并用 120 目滤网包裹插入附近的主减速机观察

门中，然后开启主减速机低压油泵、高压油泵，使 16 路高压

管路的油直接流到减速机下壳体上，避免铁渣等杂质进入 16

块推力瓦，损坏工作面。连续冲洗 48 小时。在冲洗过程中 1

小时检查清洗一次滤网，同时注意检查回油过滤器，脏了及时

清洗，观察进油过滤器压差，压差大时及时清洗滤芯。

1.2 主减速机润滑站调试的步骤及注意事项

主减速机润滑站用于对减速机静压油膜轴承与齿轮箱提

供润滑。该油站为整体式结构，由低压供油部分和高压供油部

分组成。低压油由两台螺杆泵供给，（一用一备）。流量：869 

L/min，公称压力：1.0MPa。低压油出口除直接提供齿轮润滑外，

同时对高压泵吸油口供油，高压泵为四个轴向柱塞泵，公称流

量：4×56 L/min，公称压力：31.5 MPa，四台高压泵通过补偿

装置，分为十六路高压供油油路，直接将高压油输送至各油腔，

油站温度、压力和流量仪表集中在仪表箱显示，便于观察和调

试。

调试步骤：

1）打开油箱观察孔，检查油箱内部情况 ，用面筋粘除细

小杂物。然后加入美孚 600XP320 润滑油。注意加油的时候一

定要用带过滤装置的加油机；

2）采用点动方式确认高低压油泵电机转向是否正确。（注

意在开动 4台高压泵之前一定要先开起低压泵，同时检查高压

吸油管道阀门是否打开）。双筒过滤器手柄搬到一个过滤芯的

工作位置上。首次启动螺杆泵时，在泵的进油腔灌入适量润滑

油，来避免干启动。泵启动后，应密切注意电流表、压力表和

真空表的数值，超出规定值时，应停泵找出原因后，再行启动；

3）对各测点逐一打点试验完毕后，关闭低压出油口阀门，

打开内循环阀门，开低压泵连续运转考核；

4）开启高压泵，观察 16 块表的压力及各泵的压力。如果

16 块表上的压力相差太大则调整每一个高压管路上的流量阀，

通过调节，最后 16 块表的压力基本在 2.5MPa 左右，流量阀数

值一般数值在 7左右。

注意事项：

高压泵 16 路压力调均以后，在设备空转之前一定要检测

磨盘顶起高度，方法为：在磨盘圆周上平均取三点 A 、B、 C，

在 A 、B 、C 三点各架一块百分表观察高压泵在停、启过程中

磨盘浮起情况（保证磨盘浮起高度不少于 0.2mm ～ 0.3mm）。

2 调试中遇到的问题及解决方法

1）初次起动低压泵时，泵有振动、噪音大、压力表及真

空表指针剧烈跳动，后把油温加热至 35℃起泵，泵运行平稳；

2）首次用加热器加温时，6 个加热器均从加热器法兰处

冒白气，经检查是加热腔里混入水份所置，继续开启加热器，

水份蒸发完后恢复正常；
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段施工；

2）成孔应按成孔设备、现场土质和周围环境等情况，选

用适合的成孔方法；

3）桩顶设计标高以上的预留覆盖土层厚度为 0.7m ；

4）灰土挤密桩桩的目的只在通过生石灰的水化反应降低

基床填料中过多的含水量，进而改善路基填料的性质。当石灰

桩施工完成后，用含水量适当的粘性土封口，封口材料必须夯

实，封口高程应高于原地面，防止地面水在灰土桩植入期间渗

入桩顶，从而造成桩身强度降低；

5） 成孔和孔内回填夯实应符合下列要求：

（1）成孔和孔内回填夯实的施工顺序，应从外向里间隔

2~3 孔进行；

（2）回填 3:7 灰土前，孔底必须夯实，夯填深度不小于

70cm，并抽样检查桩孔的直径、深度和垂直度；

（3）保证桩孔竖直，其垂直度偏差不宜大于 1.5% ；

（4）保证桩孔中心点的偏差不超过桩距设计值的 5% ；

（5）在对灰土进行拌合前应过筛，粒径不应超过 15mm ； 

（6）经检验合格后，必须按要求向孔内分层夯填筛好的

3:7 灰土，并分层夯填至设计标高；

（7）填料事前应通过击实试验求得其最大干密度和最优含

水量，并在施工中填料含水量控制在最优含水量 Wop±3% 的范

围内；

（8）在灰土挤密过程中，观测地面及轨道变形情况，发现

异常应立即停夯，确保行车安全。

6） 施工过程中，必须有专业监理对成孔及回填夯实的质

量进行旁站式监理。如果发现地基土质与设计资料不符，应立

即拦停施工 ，待查明原因或者采取有效加固措施处理后，方可

施工；

7）雨季和冬季进行灰土挤密桩施工，必须采取防雨或防

冻措施，避免灰土和土料被雨水淋湿或冻结。

4 结论

灰土挤密桩适用于处理地下水位以下的粘性土、粉粘土、

松散粉细砂、淤泥、淤泥质土、饱和黄土或杂填土等地基及基

础土体的加固。它的原理为把成孔桩管打入土中，再拔出桩管，

形成桩孔，成孔后将 3:7 灰土逐批倒入桩孔中然后夯实，使灰

土密实并和桩孔周边土质在夯实过程中形成结合较为致密的整

体，从而达到共同受力的效果，起到地基得到加固。通过对本

工程实例的分析，我们可以知道灰土挤密桩在铁路地基加固中

是切实可行的。通过与其它地基加固方法进行对比相比，灰土

挤密桩法能够充分发挥了桩间土的承载力，既避免了大范围开

挖换填对地上建、构筑物的影响，又有效的对松软地基进行了

加固。灰土挤密桩法的工程造价仅为其他桩基的 1/3-1/2，并

且还具有施工速度快、工期短，质量易控制等优点。正是因为

灰土挤密桩法具有以上特点，目前已成为普遍采用的地基处理

技术。
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4 结论

通过以上试验数据得知，经高频感应淬火后的截齿套的硬

度、冲击韧性及金相组织都非常理想，截齿套的端面和内孔都

有一定深度的高硬层，可以提高截齿套的耐磨性，而基体的韧

性相对于普通调质处理的截齿套有明显提高，保证截齿套能承

受更大的冲击力而不会断裂，这样就保证了截齿套有良好的使

用性能，且寿命也会提高，其经济效益是显而易见的。
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3）在带料调试过程中，2# 立磨主减速机油箱温度达到

60℃报警值。经检查冷却器进水管和回水管温度均 58 度左右。

打开循环水进水管的外排阀门，有充足的水排出且压力正常，

既然冷却水充足为什么没有冷却效果？仔细观察发现在冷却水

进水阀门与冷却器进水口之间有一个水过滤器，判断是因为此

处堵塞导至水不流通。拆开水过滤器，里边有很多杂质，清洗

回装后，油温恢复正常（42℃）。

3 结论 

通过全体技术人员的不懈努力，我公司 4 条年产 60 万吨

矿粉生产线已于 2011 年 8 月份完成安装、调试，达产、达标。

现已稳定运转近近 3年，期间经过优化各种工艺参数，及其对

设备的小革小改，各项指标全部达到国外同类立磨标准，某些

性能甚至超越了国外同类产品。
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SCADA 系统，并进行软件组态露点上下位报警，对空压机制造

的气体进行露点检测，实时监测气源含水量，当发现气体不合

格时，及时维修干燥器，在维修干燥器后，气体仍不合格，可

进行空压机维修。

4 结论

以上是我们根据气动调节阀故障原因，找出的解决气动调

节阀故障的一些处理方法，开发后空压机系统如图 1。尽量避

免水分、颗粒物进入调节阀，保障调节阀乃至整条管线的平稳

运行。

图 1 空压机系统开发后流程图
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