　导热油加热系统的设计
在化学建材企业、木材加工厂、墙体装修材料厂等所需加热、保温、干燥和养护的生产过程中热能所占成本比例最高可达18%左右，解决好生产中供热、用热节能技改，是提高企业经济效益和产品质量的一大技术课题。为使相关生产企业在供热及用热设备性能的高效、节能、方便管理方面取得实效，采用导热油供热技术改造已被许多相关企业认可并积极实施。
利用载热流体油为导热介质通过加热器进行热能交换对制品加热即称为导热油加热。导热油加热经济实用的最佳供热用温度为100℃～380℃，这与许多建材企业生产设备的工作温度范围十分匹配，且运行安全可靠、高效、节能、成本低。目前在国内采用导热油加热技术的企业较普遍的取得了满意的技术效果和经济效益。

　　一、导热油加热的主要优点热效率高，节能效果好。导热油循环加热是利用导热油通过加热器热传导降温放出热能达到加热的目的，是一种封闭式的强制循环系统，热量损失极少；而蒸气加热则是非封闭式的非循环加热系统，一般不回收冷凝水及废气，故而热能损失较大。通过对中型墙体装修材料岩棉板热压成型机的节能测试计算，两者比较可节能60%左右，生产效率可提高20%，有效的优化了加热设备性能。

　　运行安全可靠，成本低，特别适用于中小生产厂（车间）单独供热。导热油加热是在极低的运行压力（克服管道阻力）下进行循环供热，因其无压力，故可使所用设备管道材质强度和密封要求降低，有利于设备制造费用和使用维护成本的降低，且可较容易地满足生产工艺要求温度。当工艺要求温度为120℃～250℃时，若使用饱合工艺蒸气加热，其蒸气压力必需达到0.25MPa～4MPa，故而可知蒸气加热设备所用材料的强度要求和密封安全性能要求将是导热油加热设备的2.5～40倍，由此而造成的设备材质的提高、尺寸的加大和结构性能的复杂均使设备制造技术难度加大，导致了设备造价的提高。

　　温度稳定，调温方便。导热油加热工艺面上温度控制误差为±2℃。加热时可根据温度要求直接控制加热炉膛内燃料的燃烧量，并能实现由加热炉油出口处油温误差在±5℃以内，再通过对进入加热器的导热油进行流量调节即可得到稳定的工艺温度。由于导热油循环加热所用设备及管道简单，且管道输送距离较近，故而使设备投资及运行费用降低且安全可靠维修方便。

　　二、导热油供热循环系统的设计与构成一个较完整的导热油加热油循环系统的设计构成主要是由：（1）导热油加热炉是由燃料燃烧室、导热油加热器、回油预热器三大炉体构件组合而成。为了提高加热油炉的热效率，在炉顶部设有回油预热器，以使油加热炉的热能得到充分利用，使其整体系统的节能效果更好。（2）导热油循环系统。该系统主要是由油泵和管道构成，油泵可选用离心泵或低压大流量齿轮泵，当用热设备较多时可选用离心泵，用热设备较少时可用齿轮泵，此系根据供热循环系统在单位时间按所供热量计算而确定的油泵输油量。在长管道设计时还需考虑克服其热胀冷缩变形的相应结构措施，如根据管道变形量设置相应的伸缩套管等。（3）压力、流量、温度调控仪表装置。导热油循环供热系统是属于无压力运行系统，管道中的低微压力产生于克服管道和加热器孔道对油液运行产生的摩擦阻力。系统中的压力调控装置为压力表和压力（溢流）阀，主要用于调温节流时油液通过溢流阀分流回油炉。流量控制是由系统的可调节流阀（开关阀门）实现，其作用在于控制单位时间进入加热器的导热油量，并依此进行对加热器的温度微调。加热器工作面的温度控制是通过油加热炉出口处的油温来实现，工作面油温之微调则是通过节流阀门开启大小来实现，即加热器工作面上温度的精确控制是由油加热炉燃烧器和节流阀双重控制实现。温度显示可根据不同测量位置选用不同结构形式的热电偶温度计。

三、油循环系统的运行功能设计导热油供热油循环系统的设计，在实现满足对多台用热设备供热时，油循环系统必须具备两大功能要求：（1）实现正常供热时的导热油循环工作功能，包括：导热油循环功能；系统中用热设备的温度及供热量的调节功能。（2）实现导热油循环供热外的生产辅助功能，包括：供热系统的油质清理；供热系统的油质更换；供热系统的油液补充。
设计中供热系用热设备台数较多和加热设备在不同时间用热量变化梯度较大时，油循环系统可设计成用两台不同输油量油泵并联组合供油系统，即根据系统在不同工作时间内用热量的不同要求实现三种不同导热油量的供给，由两台额定输油率不同油泵并联组成的阶梯式输油量油循环系统，其主要优点是能在较大范围内实现导热油供给，并使油循环系统节电和减少系统的调温溢流，并用利于系统的供热性能稳定和节能。
