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钢铁企业润滑管理导则
1　 范围

本文件规定了钢铁企业设备润滑管理的一般要求，合理润滑方案的确立，重点设备润滑剂的选择，润滑剂贮存要求，润滑剂加换要求，设备润滑监测，污染控制，废油回收利用处置方法，健康、安全、环保等要求。
本文件适用于钢铁企业焦化、烧结、炼铁、炼钢、轧钢等主要生产工艺流程中的润滑管理。
2　 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 3141—1994  工业液体润滑剂  ISO粘度分类
GB/T 4016—2019  石油产品术语
GB/T 4756  石油液体手工取样法（GB/T 4756—2015，ISO 3170:2004，MOD）
GB 5903  工业闭式齿轮油
GB/T 7323  极压锂基润滑脂
GB/T 7324  通用锂基润滑脂
GB/T 7631.1  润滑剂、工业用油和有关产品（L类）的分类  第1部分：总分组（GB/T 7631.1—2008，ISO 6743—99:2002，IDT）
GB 11118.1  液压油（L-HL、L-HM、L-HV、L-HS、L-HG）

GB 11120  涡轮机油
GB/T 12691  空气压缩机油
GB/T 13608—2009  合理润滑技术通则
GB/T 14039—2002  液压传动  油液  固体颗粒污染等级代号（ISO 4406:1999，MOD）
GB/T 17145—1997  废润滑油回收与再生利用技术导则
GB/T 17489  液压颗粒污染分析  从工作系统管路中提取液样（GB/T 17489—1998，ISO 4021:1992，IDT）
GB/T 21449  水-乙二醇型难燃液压液
GB/T 33585  复合磺酸钙基润滑脂
SH/T 0094  蜗轮蜗杆油
SH/T 0229  固体和半固体石油产品取样法
SH/T 0534  极压复合铝基润滑脂
SH/T 0535  极压复合锂基润滑脂
SH/T 0789  极压聚脲润滑脂
DB22/T 1793  危险废物、危险化学品处理规范
ISO 12922  润滑剂、工业润滑油和有关产品（L类）-H组（液压系统）-HFAE、HFAS、HFB、HFC、HFDR和HFDU品种的规格(Lubricants, industrial oils and related products (class L) - Family H (Hydraulic systems) - Specifications for hydraulic fluids in categories HFAE, HFAS, HFB, HFC, HFDR and HFDU)

NAS 1638  液压系统用零件的清洁度要求（Cleanliness requirements of parts used in hydraulic systems）

SAE AS4059F  航天流体动力  液压油污染等级（Aerospace fluid power–contamination classification for hydraulic fluids）
3　 术语和定义
GB/T 13608、GB/T 4016和GB/T 17145界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
3.1  

合理润滑  rational lubrication
为实现设备的可靠运行、性能改善、降低摩擦功耗、减少温升和磨损及降低润滑剂消耗量，对设备的润滑设计、润滑系统的运行操作、状态监测和使用润滑剂的品种、性能等所采取的各种技术和管理措施。
［来源：GB/T 13608—2009，3.1］
3.2  

润滑系统  lubrication system
由摩擦副、润滑剂及润滑辅助装置等组合成实施润滑功能的系统。
[来源：GB/T 13608—2009，3.3]
3.3
润滑剂  lubricant
置于两相对运动表面之间以减少表面摩擦、降低磨损的物质。
[来源：GB/T 4016—2019，1.20.008]
3.4 
废润滑油  used oil
润滑油在各种机械、设备使用过程中，由于受空气的氧化、热分解作用和杂质污染，其理化性能达到各自的换油指标，被换下来的油统称废润滑油（以下简称废油）。
［来源：GB/T 17145—1997，3.1］
3.5
润滑管理  lubrication management
企业采用科学的管理方法，合理选择和使用润滑剂，采用正确的油品仓储、监测方法、换油方法等一系列保持机械摩擦副良好润滑状态的管理过程。
3.6
设备润滑监测及维护  equipment lubrication monitoring and maintenance
对在用润滑剂进行监测，对润滑剂本身性能、污染程度和设备磨损状态进行分析，针对潜在故障征兆，对润滑剂进行相应的维护（补充、过滤、更换）等操作。
3.7
污染控制  contamination control
对设备的润滑剂中所含有的污染物质（水、空气、固体颗粒等）进行控制和对设备润滑部位进行防护，减少设备因污染造成锈蚀、氧化和磨损而出现润滑不良的过程。
4　 组织及人员
4.1  钢铁企业应根据设备润滑管理的需要，明确润滑管理的主管部门，明确润滑管理各部门的责任，明确专职点检人员的润滑管理职责。
4.2  钢铁企业应持续为点检人员开展润滑管理、润滑标准、实用技术等培训，以确保其有能力履行职责。
5　 润滑管理制度
5.1  钢铁企业应建立设备润滑管理制度以保障润滑安全性和设备运行目标。润滑管理制度应涵盖整个润滑流程范围内的所有工作，包含设备润滑明细或相关规程、新润滑剂验收和贮存规程、润滑监测及处置规程、加油及换油规程、污染控制规程、废油处置等规程。

6　 润滑系统
6.1  设备润滑系统设计时应满足各种运行工况、安全、环保要求，并需结合润滑剂加注、巡检、取样、净化的便捷性。
6.2  钢铁企业应采用技术先进、可靠的润滑系统或润滑装置的设备。在中、大型润滑系统或润滑装置设计时，应有系统压力、系统油温、冷却装置进出口水温、过滤器堵塞、各润滑点压力等检测报警（可以在线传感器的方式实施），以及备用油泵启停、事故停机连锁条件等设置应合理、安全、可靠。
6.3  钢铁企业应依据设备产品说明书及运行工况制定合理润滑方案。
6.4  设备使用说明书应附润滑系统说明书，润滑系统说明书应包括：
a) 润滑系统及其装置的设计参数；
b) 润滑剂类型和执行标准；
c) 加油量、加油周期和换油指标；
d) 必要的润滑图表。
6.5  设备润滑方案变更应经过企业相关程序批准。
6.6  钢铁企业宜针对设备润滑明细、润滑剂贮存、润滑监测、加油及换油、污染控制、废油处置等流程建立数字化润滑管理系统，提高管理效率。
7　 重点设备润滑剂选择
7.1  钢铁企业主要工艺流程及重点设备润滑剂的选用，见附录A。
7.2  润滑剂的选择要考虑设备的实际工况。
7.2.1  针对液压系统，当处于易发漏油着火的高温热源或明火等环境温度特点时，需选用难燃液压油（液）。
7.2.2  针对轧机支撑辊轴承，需选用具有良好抗乳化性、抗磨极压性、防腐防锈性的油膜轴承油。
7.2.3  针对轧机、连铸机的工作辊轴承、输送辊道轴承，需选用具有良好抗高温性、抗水淋性的润滑脂。
7.2.4  对于连铸机结晶器、扇形段，根据润滑结构，选用具有良好抗乳化性、抗磨极压性、防腐防锈性的油膜轴承油，或选用具有良好抗高温性、抗水淋性的润滑脂。
8　 润滑剂贮存要求
8.1  新润滑剂入库时应检查包装标签、外观；包装标签应完整准确；检查各批次质量数据检验单。
8.2  新润滑剂应校验产品合格证，根据需要进行抽检，抽检数量每批次随机抽检1桶。润滑油取样按GB/T 4756进行，润滑脂取样按SH/T 0229进行。
8.3  新润滑剂检测项目及产品质量应符合国家标准或相关行业标准；没有国家标准或行业标准的润滑剂，应要求供应商提供企业标准。
8.4  润滑剂应贮存于干燥、通风、无阳光照射、无热源烘烤、无强氧化物并符合安全标准的库房内。
8.5  润滑剂应分类存放；遵循“先进先出”的原则；超过保质期的润滑剂在使用前应取样检验，检验合格可以使用，不合格按照报废处理。
8.6  重要设备使用距离生产日期大于2年的润滑剂时应抽样检测合格后使用。
9　 润滑剂加换要求
9.1  应结合设备运行工况及现场情况制定设备加换润滑油、润滑脂计划及操作规程。
9.2  润滑剂更换时，需注意保持润滑剂型号的一致性，并将系统中旧润滑剂清除干净；必要时，可使用清洗油对润滑系统进行冲洗，确保新润滑剂加入时不会被旧润滑剂污染。
9.3  液压系统、齿轮润滑系统、透平润滑系统等循环系统加油时，建议采用过滤机加油，以保障加入油箱中的新油清洁度；针对不同种类润滑油选用不同过滤精度的滤油机，以兼顾流量与过滤精度要求。
9.4  润滑脂集中加注系统，应根据设备工况、所处环境设置相关参数，定期补充润滑脂。
9.5  完成加油加脂操作后，再次清洁设备表面油污，恢复设备状态。换下的废油以及含油抹布等应集中处置，不可随意丢弃。做好润滑剂加换记录。
10　 设备润滑监测
10.1  对附录A或钢铁生产工艺流程中其它需润滑的设备，建立定期设备润滑监测制度；各类设备检测项目及监测周期见附录B。
10.2  对运行设备运行油进行取样检测评定（有条件的钢铁企业可使用在线监测），判断润滑剂是否还可以继续使用，并且根据润滑剂理化性能指标、污染指标、磨损指标来判别设备存在的相关故障隐患，从而指导设备的视情维护。
10.3  钢铁企业应建立设备润滑监测结果的反馈机制，保障设备润滑监测在设备运维中发挥其状态监测与监督功能。
10.4  应定期对监测数据进行分析总结，对设备润滑监测数据中反映的企业用油管理、污染控制、设备运行状态等，从根源上进行改善，提升企业润滑管理水平。
10.5  润滑油监测取样方法见附录C。
11　 循环系统污染控制
11.1  选择设备原则
根据设备重要程度，选择重点设备，如液压系统、稀油润滑油站等，定期开展污染控制措施。
11.2  清洁度目标
11.2.1  参照本导则或按照设备要求的清洁度目标实施。
11.2.2  根据用油系统中阀件或零部件精密程度不同，制定不同的运行油清洁度目标，见附录D中的表D.1。
11.3  水分目标
11.3.1  针对重点循环系统，结合设备运行工况特点，设置不同的运行油水分目标，见附录D中的表D.2。
11.4  控制方法
11.4.1  从防止进入和及时移除两方面对循环系统污染进行控制。
11.4.2  防止进入：选用与系统过滤器相同精度等级的呼吸器，防止环境中粉尘进入循环系统中。
11.4.3  及时移除：根据不同过滤原理，选择合适的过滤系统去除颗粒物，选择合适的净化系统去除水分，保证运行油的清洁度、水分目标符合设备使用要求。
11.5  评估、改善
结合设备润滑监测结果，对污染控制效果作出评估，同时根据监测结果，反查污染控制方法的不足，并进行改善。

12  废油回收利用处置
12.1  废油分类
12.1.1 废油分类按照GB/T 17145原则。更换下来的废油按GB/T 7631.1进行对应的分类和命名。
12.1.2 钢铁企业回收利用的废油主要包括：废液压油、废齿轮油、废汽轮机油、废压缩机油、废专用油（包括废变压器油等）。
12.2  分级
12.2.1  根据废油的变质程度、被污染情况、水分含量及轻组分含量等来划分等级。
12.2.2  废油分级指标按照GB/T 17145—1997表1规定。
12.2.3  一级废油可经过初步静置沉淀、除水后使用在非重要润滑部位，如车轨润滑、非重要的机泵润滑等，企业应重视废油的循环使用。
12.3  废油回收与管理
按照DB22/T 1793规定执行。

13  健康、安全、环保
13.1  不应对润滑剂包装物进行明火加热。使用和储存时严禁与明火接触。发生火灾时，用干粉、泡沫、二氧化碳灭火器或高压水雾灭火。
13.2  残留及废弃润滑剂及使用后的包装物应妥善处理，不得污染环境。
13.3  润滑剂的储运、使用、保管和报废过程中，应严格执行消防及环保的有关规定，作好个人防护，保护环境、保证安全。
附录A
（资料性）

钢铁企业主要工艺流程及重点设备润滑剂的选用
A.1  钢铁企业主要工艺流程及设备见图A.1。
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图A.1  钢铁企业主要工艺流程设备
A.2  重点设备润滑剂的选用见表A.1。
表A.1  钢铁企业重点设备润滑剂的选用
	序号
	工序
	设备
	润滑部位
	建议用油脂类型
	润滑油黏度或润滑脂稠度

	1
	焦化
	卸煤机
	行走减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220，320

	
	
	
	旋转减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220，320

	
	
	
	提升减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 150，220

	
	
	
	液压站
	L-HM抗磨液压油b
L-HFDU 酯类抗燃液压油c
	ISO VG 46

	
	
	
	传动轴承
	极压复合锂基润滑脂d
	NLGI 1#，2#

	
	
	
	电机轴承
	通用锂基润滑脂e
	集中润滑：NLGI 1#，2#

手动加脂：NLGI 2#，3#

	2
	
	推焦车
	减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220，320

	
	
	
	液压站
	L-HM抗磨液压油b
L-HFDU 酯类抗燃液压油c
	ISO VG 46

	
	
	
	传动轴承
	极压复合锂基润滑脂d
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	3
	
	拦焦车
	减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220，320

	
	
	
	液压站
	L-HM抗磨液压油b
L-HFDU 酯类抗燃液压油c
	ISO VG 46

	
	
	
	传动轴承
	极压复合锂基润滑脂d
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	4
	炼铁
	烧结机
	液压驱动机构
	L-HM抗磨液压油b
	ISO VG46

	
	
	
	减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220，320

	
	
	
	风机
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46


表A.1  钢铁企业重点设备润滑剂的选用（续）
	序号
	工序
	设备
	润滑部位
	建议用油脂类型
	润滑油黏度或润滑脂稠度

	4
	炼铁
	烧结机
	液力耦合器
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46

	
	
	
	密封滑道
	极压复合锂基润滑脂d

极压聚脲基脂g
	集中润滑：NLGI 1#，2#

手动加脂：NLGI 2#，3#

	5
	
	高炉
	液压站
	L-HM抗磨液压油b
L-HFC水乙二醇难燃液压油h
L-HFDU 酯类抗燃液压油c
	ISO VG46

	
	
	
	减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 220~460

	
	
	
	磨辊
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 680

	
	
	
	风机
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46

	
	
	
	液力耦合器
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46

	6
	炼钢
	连铸机
	液压站
	L-HFC水乙二醇难燃液压油h
L-HFDU 酯类抗燃液压油c
	ISO VG46，68

	
	
	
	结晶器、弯曲段、扇形段
	油膜轴承油
	ISO VG 100

	
	
	
	
	复合磺酸钙基润滑脂i

极压聚脲基脂g
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	
	
	
	输送辊道轴承
	油膜轴承油
	ISO VG 100

	
	
	
	
	复合磺酸钙基润滑脂i
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	7
	
	转炉
	减速机
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 100~320

	
	
	
	倾动部位轴承
	极压聚脲基脂g
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	8
	轧钢
	轧机
	液压站
	L-HM抗磨液压油b
L-HM抗磨液压油（无灰）b
	ISO VG46，68

	
	
	
	支撑辊轴承
	油膜轴承油
	ISO VG 100~680

	
	
	
	轧辊轴承
	极压聚脲润滑脂g
极压锂钙基润滑脂
复合磺酸钙基润滑脂i
	集中润滑：NLGI 1#，2#

手动加脂：NLGI 2#，3#

	
	
	
	减速机
（齿轮传动）
	L-CKD工业闭式齿轮油a
	ISO VG 150~460

	
	
	
	减速机
（蜗杆传动）
	L-CKE/P极压型蜗轮蜗杆油j
	ISO VG 320

	
	
	
	电机轴承
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46

	
	
	
	输送辊道轴承
	极压聚脲润滑脂g
极压复合铝基润滑脂k
	集中润滑：NLGI 1#，2#

	9
	动力
	汽轮机
	润滑站
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32，46

	10
	
	水泵
	轴承室
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32~68

	11
	
	螺杆式空压机
	润滑系统
	L-DAJ 空压机油
	ISO VG 46

	
	
	
	电机轴承
	极压复合锂基润滑脂d
	NLGI 2#，3#

	12
	
	往复式空压机
	连轴与十字头
	L-DAB 压缩机油l
	ISO VG 100，150

	13
	
	离心式空压机
	润滑站
	L-TSA 抗氧防锈汽轮机油f
	ISO VG 32~68

	注1：ISO粘度分类按GB/T 3141-1994。

注2：由于设备结构、使用工况、环境等因素的差异，具体润滑剂选择可能存在差异。

注3：“油膜轴承油”、“L-DAJ空压机油”目前无相关标准。


表A.1  钢铁企业重点设备润滑剂的选用（续）
	a 具体技术参数参见GB 5903。
b 具体技术参数参见GB 11118.1。

c 具体技术参数参见ISO 12922。

d 具体技术参数参见SH/T 0535。

e 具体技术参数参见GB/T 7324。

f 具体技术参数参见GB 11120。
g 具体技术参数参见SH/T 0789。

h 具体技术参数参见GB/T 21449。

i 具体技术参数参见GB/T 33585。

j 具体技术参数参见SH/T 0094。

k 具体技术参数参见SH/T 0534。

l 具体技术参数参见GB/T 12691。


附录B
（资料性）

关键设备在用油检测项目及监测周期

表B.1  关键设备在用油检测项目及监测周期
	设备
	润滑剂类型
	检测项目
	建议监测周期

	焦化液压站
	液压油
	外观、40 ℃运动黏度、水分、酸值、污染度、元素分析
	3个月a

	烧结机液压站
	
	
	

	高炉液压站
	
	
	

	连铸机液压站
	
	
	

	轧机液压站
	
	
	

	连铸机油膜轴承
	油膜轴承油
	外观、40 ℃运动黏度、水分、酸值、元素分析
	3个月a

	轧机支撑辊轴承
	
	
	

	卸煤机减速机
	工业闭式齿轮油
	外观、40 ℃运动黏度、水分、酸值、元素分析、PQ指数
	3个月

	推焦车减速机
	
	
	

	拦焦车减速机
	
	
	

	烧结机减速机
	
	
	

	高炉减速机
	
	
	

	转炉减速机
	
	
	

	轧机减速机
	
	
	

	汽轮机
	汽轮机油
	外观、40 ℃运动黏度、水分、酸值、污染度、元素分析
	3个月

	风机轴承
	
	
	

	电机轴承
	
	
	

	烧结机密封滑道
	润滑脂
	外观、元素分析、PQ指数
	3个月

	连铸机结晶器、弯曲段、扇形段轴承
	
	
	

	连铸机输送辊道轴承
	
	
	

	轧机轧辊轴承
	
	
	

	轧机输送辊道轴承
	
	
	

	注：其他设备按照同类设备参照执行。

	a 水分、污染度建议监测周期1个月。


附录C
（资料性）
润滑油监测取样方法
C.1  取样的原则
C.1.1  取样容器可自备或由专业的油液检测机构提供，取样容器应干燥、干净、为一次性容器或清洁度可达到要求的容器，确保样品不被取样容器污染。
C.1.2  许可的情况下，在设备正常开机运转的状态下取样；无法在开机状态下取样时，应在停机后立即进行取样。
C.1.3  所选择的取样位置应位于润滑系统的紊流区，如管路的拐角处，保证所取样品的均匀性，以支持样品重复性和代表性要求。
C.1.4  如所需样品量超出取样容器的容积，可分装至多个取样容器，每个容器中的装样量不超过其容积的3/4。
C.1.5  取样后，应尽快送检，整个周期不应超过15天，以保证样品的时效性。
C.2  取样的位置
C.2.1  主回油管取样：该位置所取样可以反映设备运行中润滑油的污染、磨损、油质等信息的真实情况，是设备润滑监测的首选取样位置，见图C.1液压系统、图C.2循环润滑系统中8位置（回油管支点）。
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标引序号说明：
1—油箱；

2—油箱底部排油口；

3、4、7—过滤器；

5—润滑主油泵；

6—液压阀；

8—回油过滤器总管；

9—液压缸。
图C.1  液压系统
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标引序号说明：

1—油箱；

2—油箱底部排油口；

3、4、7—过滤器；

5—润滑主油泵；

6—润滑点；

8—回油过滤器总管。
图C.2  循环润滑系统

C.2.2  油箱中部取样：当不能满足设备润滑监测的首选取样位置时，该位置可当为备选位置。见图C.1液压系统、图C.2循环润滑系统中1位置（油箱中部）。
C.2.3  油箱底部取样：该位置是污染物最为集中的位置，主要检查油中杂质和水分含量，见图C.1液压系统、图C.2循环润滑系统中2位置（油箱底部排油口）。
C.2.4  过滤器前与过滤器同时取样：评价过滤器的使用效果，见图C.1液压系统、图C.2循环润滑系统中3位置。
C.2.5  其它取样位置：当首选或备选取样位置所取样品的检测数据无法确认设备的故障位置时，需要选择其它取样位置辅助对故障原因的查找。
C.3  取样周期

C.3.1  各钢铁企业设备的润滑磨损状态监测周期亦可根据设备使用情况优化取样间隔，每次设备润滑剂的监测取样周期不应超过6个月。
C.3.2  当设备长时间连续运转或者检测到异常状态时，应适时缩短取样周期；当检测结果出现严重异常时，应重新取样复查。
C.4  取样的步骤及方法
C.4.1  取样时，首先应排出管路中不参与润滑循环的润滑油，并以相当于该润滑油体积5至10倍的油样冲洗取样管路及取样容器；若专业的油液检测机构提供的取样容器，可忽略对取样容器的清洗。
C.4.2  在完成前面步骤后开始取样，建议采用专用取样器具进行取样；取样时，取样瓶不能装得太满，以方便实验室进行分析检测时充分地重新混合均匀样品；一般来说，所取样品的黏度等级低于ISO VG 100时，装样量不应超过取样瓶容积的3/4；当所取样品的黏度等级高于ISO VG 100时，则装样量不应超过取样瓶容积的2/3。
附录D
（资料性）
循环系统污染控制指标
表D.1  液压系统清洁度控制目标
	液压系统类型
	参考标准

	
	SAE AS4059F等级a
	GB/T 14039—2002等级b

	伺服液压系统
	≤6
	≤—/14/11

	比例液压系统
	≤8
	≤—/16/13

	一般液压系统
	≤10
	≤—/18/15

	透平系统
	≤8
	≤—/16/13

	a 可根据需要采用NAS 1638等级。
b GB/T 14039—2002等级修改采用ISO 4406:1999等级。


表D.2  循环系统水分控制目标
	设备类型
	水分（质量分数）/ %
	检验方法

	液压系统
	≤0.05
	GB/T 260

	透平系统
	≤0.03
	GB/T 260

GB/T 11133

GB/T 7600

	油膜轴承系统
	≤0.5
	GB/T 260
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