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技术改造

30万t横切生产线稀油润滑加热系统改造

李鹏来

(首钢京唐钢铁联合有限责任公司，河北唐山063200)

摘要：首钢京唐公司30万t横切生产线稀油集中润滑系统在运行过程中，原套管式电加热器存

在加热功率偏小与加热效果不良等问题，通过将原套管式加热器改造为管道式电加热器，同时优化了

压力、温度、流量联锁控制，解决了该润滑系统加热器存在的突出问题。
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Electric heater system modification of the oil lubrication station of

300，000 t crosscutting production line

LI Peng—lai

(Shougang Jingtang Iron and Steel Co．，Ltd

Abstract： Casing heaters exposed the problems that heating power was a little small and heating effect was bad

when the oil lubrication system of Shougang Jingtang 300， 000 t crosscutting production line ran． The problem

of the oil lubrication system was thoroughly solved by replacing the casing heaters with the pipeline heater and

optimizing the interlocking conditions of pressure，temperature and flow rate．
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0前言

首钢京唐公司30万t热轧带钢横切生产线

是目前国内设备配置、自动化操作水平较高的剪

切线，主要用于热轧钢卷的后部精加工处理，是

将热轧钢卷开卷、切边、矫平、定尺剪切、包

装，然后发往终端用户。全线设备运行日益稳

定，但稀油润滑站加热系统在运行中存在一些

问题。

1存在的问题

1．1稀油润滑站配置

30万t横切生产线稀油集中润滑系统的作用
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是向圆盘剪与碎边剪的齿轮箱提供喷油式润滑。

该稀油润滑系统润滑油的粘度为220 mm2／s；油

箱容积为5 m3；2台螺杆泵(1用1备)，流量为

206 L／min，额定压力为1 MPa；1台双筒式过滤

器，过滤精度为80¨；1台板式冷却器，冷却面

积为20．68 m2；6个嵌入油箱的套管式电加热

器，单个加热器的功率为5 kw。

1．2存在的问题

当厂房室温低于100C时，30万t横切生产

线稀油集中润滑系统在运行过程中，加热器会暴

露出如下问题：

(1)安装在油箱底部的套管式电加热器之问

布置较密集，布局问隔较小，油液在加热器处流

动性差，影响加热效果；

(2)套管式电加热器的加热功率不足，造成

加加热器长时问处于加热状态，严重缩短电加热

万方数据



·92· 重型机械

器的使用寿命(使用寿命仅为1～2个月)；

(3)系统油温不均匀，油箱温度达到400C，

而供油温度仅为300C，与设计温度(400C±20C)

相差较大，此外，在加热器套管周围局部温度甚

至高达70～800C，加剧油液老化变质。

加热器改造前稀油润滑原理如图1所示。

气

l电机+螺杆泵2双筒过滤器3板式冷刘器 4套管式电加热器

5气动压力调1，阀6油箱

图1 加热器改造前稀油润滑原理

Fi昏1 0il lubrication principle before electric

heaters modification

2改造措施

2．1改进加热方式

为解决30万t横切生产线稀油润滑站加热

系统存在的问题，将原嵌入油箱中的套管式电加

热器改造为管道电加热器，考虑到投资成本及场

地空问限制，无法增加一套独立循环加热回路，

决定将管道电加热器2安装在电机+螺杆泵1与

双筒过滤器3之问(见图2)，原套管式加热器全

部取消。改造后的管道电加热器为立式就地安装

型式。油液从加热器下部流入，流经若干有外加

套管的加热棒，热油从加热器顶部排出_1 J。在

管道加热器进油口与出油口增加一个旁通，在加

热器出现紧急状况或维修时投入使用。

2．2提高加热功率

原套管式加热器总加热功率为30 kw，不能

满足润滑系统的加热要求。为提高加热能力，需

提高改造后的管道加热器的功率。管道加热器应

具备的加热器功率计算方法怛。如下：

p=印陋∥功 (1)

式中，C为油液的比热，一般取值范围为1 680

～2 094 J／(kg·oC)；p为油液的密度，k∥m3；

y为油箱的容积，m3；△f为油液加热前后的温

差，oC；丁为加热时问，卵为热效率，一般取值

范围为0．6～0．8。

因该润滑系统管路较短且设置在车问内，故

忽略润滑系统在运行中的对外热交换，取C=1

850 J／kgoC，p=900 kg／m3，y=5 m3，△f=

200C，丁=90 min，卵=0．7，代入公式(1)中计算

得到加热器功率P=44．05 kw，实际选用的管道

式电加热器功率为45 kW。

气
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5气动址力调节阀6汕箱

图2加热器改造后稀油润滑原理

Fig．2 0il lubrication principle after electric

heaters modification

2．3完善控制联锁

改造后的管道电加热器与原套管式电加热器

均与螺杆泵的启停联锁，即只有螺杆泵处于工作

状态时，加热器方可启动，当螺杆泵停止工作

时，加热器不可启动。改造后的管道电加热器与

原套管式电加热器的联锁条件相比，进行了如下

改进：
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(1)增加压力联锁。在管道加热器入口处安

装一个压力传感器，用以实时检测进入管道加热

器的流体压力，当流经管道电加热器的油液压力

超过设定值(1 MPa)时，加热器将立即停止工

作，同时发出报警号，以确保润滑系统安全、可

靠的工作。

(2)改进温度联锁。改造后的立式管道电加

热器，通过安装在加热器出口温度传感器的温度

设定实现启动与停止。管道加热器出口实测温度

记为丁，该加热器设定下限温度E为380C，上

限温度咒为420C。当丁<五时，加热器会全功

率(45 kw)加热；当丁≥丁，时，加热器低功率

(15 kW)加热；当丁≥乃时，加热器停止工作。

管道加热器的上限温度与下限温度可以根据现场

实际情况进行重新设定。

(3)增加流量联锁。在管道加热器出口处安

装一个涡轮式流量传感器，用以实时检测通过管

道加热器的油液流动情况，该加热器的最低流量

设定值为2 m3／h(正常工作时的流量是12 m3／

h)，当通过加热器的实际流量小于或等于最低

设定值时，加热器将停止工作。

4结论

通过对30万t横切生产线稀油润滑站加热

系统存在的问题分析，制定并实施了相应的改造

措施，改造后效果显著产。

(1)改造后的管道式电加热器既不同于传统

安装于油箱底部的套管式电加热器，也不同于现

在使用较多的独立循环加热回路，改造后的加热

器安装在供油泵出口处，相比套管式电加热器，

改善了油液在加热器处的流动性，提高了加热器

系统的加热能力；相比独立加热循环回路，在满

足了系统加热能力要求前提下，降低设备投资成

本与节省场地空问。

(2)改造后的管道式加热器实现对压力、温

度、流量的自动检测、控制与报警联锁功能。

(3)改造后的管道式加热器实际应用效果较

好，对其它类似工况的稀油润滑系统加热方式的

选择与加热效果的改进具有一定的参考意义。
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