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摘要：轧钢厂的液压系统属于高压系统，液压系统在安装过程中不可避免受到各种杂质的污染，包括原始管路 

内的杂质、管件打坡口产生的碎屑、焊接过程中产生的焊渣等。做好液压系统的冲洗工作，可以将杂质清除到 

要求范围以内，保障液压系统的正常运行。文章结合鼎信科技1780热轧厂的工作实践，介绍了轧钢厂液压系统 

冲洗的意义、冲洗的方法和冲洗中的注意事项，对新建轧钢厂的液压系统冲洗工作有一定参考价值。 
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1 液压冲洗工作的意义 

轧钢厂的液压系统属于高压系统，压力要求在 

20~30MPa之间。控制阀用了较多的比例阀和伺服阀。 

高压高配置的液压系统对清洁度要求很高，传动系统不 

低于NAS7级，伺服系统不低于NAS5级。而液压系统在安 

装过程中，不可避免受到各种杂质的污染，包括原始管 

路内的杂质、管件打坡口产生的碎屑、焊接过程中产生 

的焊渣等。做好液压系统的冲洗工作，可以将杂质清除 

到要求范围以内，保障液压系统的正常运行。 

2 冲洗参数的确定 

2 1 临时冲洗站的选择 

一 次冲洗不能用正式液压站，要用临时冲洗站，油 

箱的容积按照式 (1)计算： 

Q =5Q2 (1) 

式中： 

Q ～一冲洗 需要油箱的容积，m。 

Q ～一冲洗回路管道容积，m。 

冲洗时，冲洗介质要处于紊流状态，要求雷诺系 

数Re大于4000。产生紊流的最小流量根据公式 (2)和 

(3)计算： 

Re=—21220
—

xqv (2) 

vXd 

d×Rexv 

qv-面  (3) 

式中： 

gv一一流量，单位为升每分钟 (L／min) 

～ 一 运动粘度，单位为平方毫米每秒 (肿 ／s) 

一 一 管路内径，单位为毫米 (mm) 

我厂用的冲洗泵站排量为2200L／min，能够满足冲 

洗对泵的流量要求。 
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2．2 冲洗用油量的确定 

冲洗用油可用工作介质，也可用和工作介质兼容的 

低粘度的专用冲洗油，我厂用的是壳牌32号专用冲洗 

油。用油量按公式 (4)计算： 

Q =f(Q +Q，) (升) (4) 

式中： 

Q，一一冲洗用油量 (升) 

Q 一一油箱内满足泵吸入和加 热的最少存油量 

(升) 

Q，一一管道内的油量 (升) 

f一一损耗系数，一般取I．2 

2．3 冲洗温度的选择 

冲洗温度要在合适的范围内，温度太低，粘度增 

加，阻碍冲洗介质的流动性；温度太高，冲洗油会变 

质，降低冲洗效果。当用高水基液压液冲洗时，冲洗液 

温度不宜超过50℃，用液压油冲洗时，冲洗油温度不宜 

超过60~C，在不超过上述温度下，冲洗油 (液)温度宜 

高。可通过冲洗站的加热装置来控制油箱的温度。 

2．4 冲洗压力的选择 

冲洗压力用来克服冲洗介质流动时的阻力，压力太 

低介质流动性不好。太高时临时管件和密封容易损坏， 

造成漏油跑油。一次冲洗的压力控制在0．5～1．OMPa之 

间为宜，靠调节泵出口的旁通调压阀门来控制，二次冲 

洗的压力控制在3～5MPa之间为宜，通过泵头的压力控 

制器和泵出口的溢流阀进行调节控制。 

2．5 冲洗滤芯的选择 

冲洗用滤芯必须和冲洗泵站自带过滤器相匹配，过 

滤精度满足系统的要求，具有较大的过滤比和纳垢容 

量，压力损失小，通油能力大，价格低廉。可选择质量 

好的国产滤芯。需备齐1Ou、5u、3u三种规格，数量上 

精密的多备点，也可订制一些精度更高的滤芯备用。 



3 冲洗工作步骤 
3．1 Il缶时管路的制作和连接 

轧钢厂液压最好用不锈钢管子，不需要酸洗就可安 

装。如果用普碳钢，安装前一定要酸洗除锈、中和以 

及钝化干燥。轧钢厂液压系统比较庞大，采用并联的方 

法进行冲洗。在液压系统管路安装完毕后，把阀台和蓄 

能器移除，制作临时管路来代替阀台以连接管路的AB 

管，油管跟液压缸连接的地方用软管进行短接，将油缸 

断开。临时管路的安装形式如图1，注意临时管路连接 

完后，一定让每条支路都能形成回路，在冲洗过程中不 

留死角。临时管路最好用不锈钢来制作，并用氩弧焊焊 

接。如果用普碳钢，一定要先进行酸洗除锈，以控制临 

时管路产生的杂质。主管路也需要制作临时管连接到冲 

洗站，让冲洗站的供油口和主管路的回油管相连，让冲 

洗站的回油口和主管路的供油管相连，这样冲洗油从大 

管进，小管出，有利于冲洗。 
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1．临时主管阀门： 

2．临时主管路短接阀门 

3．支路阍门； 

I 4．油缸末端短接软管 

图1 

3．2 液压管路的吹扫 

管路的吹扫工作对加速液压管道冲洗达标作用 

重大 。最好用车间里干燥的压缩空气，压力要求为 

0．6～0．8MPa。吹扫前，用临时管路连接到压缩空气管 

道就近的TOP点，压缩空气临时管道和液压管道通过吹 

扫控制阀门连接。吹扫时，先吹扫主管路，将支路阀门 

全部关死，临时主管路短接阀门打开。主管路吹扫完毕 

后，将临时主管路短接阀门关死。吹扫各支路时，要每 

组支路分别吹扫，同时，可以检验管道连接的正确性。 

吹扫完毕后，将吹扫控制阀门关闭，将临时冲洗泵站管 

路回连完毕，就可以进行管路的一次冲洗。 

3．3 液压管道的一次冲洗 

1．冲洗用螺杆泵：2．冲洗调压闲门；3．压力表；4．带压差报警的过滤器；5．过滤器前周 
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门；6．回油取样点；7．液位计；8．加热装置；9．温度计 

图2 

一 次冲洗，用的是临时冲洗站和冲洗油冲洗，目的 

是冲洗掉管道内的杂质。临时冲洗站必须清理干净再 

加油，清理时将油站内脏油排净，再用面团将油箱内粘 

净。冲洗前，需先通入压缩空气进行管道检漏，将管道 

进口总阀门和出口总阀门关死，观察压力表压力值是否 

降低，并用肥皂水沿线检查各连接部位，看是否有漏气 

的地方。一次冲洗过程中除特殊情况，要求每天24小时 

不间断冲洗。用回油过滤器进行过滤，可以保证管道里 

面的杂质进入油箱之前就被过滤掉，过滤器的压差报警 

装置要正常可用。取样点要设在回油过滤器之前。我公 

司冲洗时，回油过滤器有四组，我们选择两组冲洗，两 

组备用，更换滤芯不需停泵，见图2所示。 

冲洗初期，用精度较低的10u滤芯，然后用5u，最 

后换3u，滤芯报警器发出报警信号时要及时更换。一个 

系统阀台较多时，以2～3个阀台一组，循环冲洗效果较 

好。冲洗过程中用木棒沿管路，特别是弯头、三通的地 

方进行敲打，加速管道内杂质的掉落。冲洗效果用清洁 

度检测仪现场检测，拿干净的取样瓶从回油取样点处取 

样，当检测结果满足要求时，仍需多冲一段时间，以保 

证冲洗效果。一次冲洗完毕后，要将管道内的冲洗油反 

吹回冲洗油站，反吹用的压缩空气要保证清洁，防止对 

冲洗干净的管道造成二次污染。我们采取的办法是在压 

缩空气反吹进口处加一个精度较高的空气过滤器。 

3．4 液压系统的二次冲洗 

二次冲洗，是用正式的液压站和工作油液进行冲 

洗，目的是冲洗掉阀台回装和管路回连过程中产生的杂 

质，将液压油过滤到要求的清洁度等级。二次冲洗前， 

需要将阀台和正式站内管路都恢复正常。液压缸处短接 

的管路暂不恢复。阀台上的减压阀和溢流阀顺时针拧 

紧，节流阀将节流 口开到最大，伺服阀用冲洗盖板替 

代，换向阀用焊条勾住换向形成回路。冲洗时要求和注 

意事项同一次冲洗。 

3．5 液压缸内油液的置换 

二次冲洗油液达标后，可将液压缸回联。将伺服阀 

冲洗盖板用常规换向阀替代，然后每个液压缸通过换向 

阀换向反复动作几遍，将液压缸内的杂质用干净的液压油 

置换出来，再通过滤芯过滤干净。系统内所有的液压缸都 

动作完毕后，油箱内的油仍需通过循环装置过滤一段时 

间，检验合格后才可以回装伺服阀，进行调试工作。 

4 结语 

液压系统80％的故障源于液压油的污染。液压系统 

安装完成后的冲洗是一项重要的任务。液压系统冲洗合 

格，可保证在以后的生产过程中，降低液压设备的故障 

率，减少液压系统的维护成本，保障生产的正常运行。 
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