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障，过滤器滤芯压差增加缓慢，最大压差也只有

!#$%&’(，减少了滤芯损耗。
此外，由于油液清洁，大大延长了系统油液使

用寿命；明显改善系统控制精度响应速度，为提高

产品质量创造了条件。

在 %!!" 年冷轧技术改造工程中，为了提高液
压压下厚度控制精度，对五机架压下缸进行了修

改，并更换了近 )!*的液压管道。液压系统大量

采用控制精度高的液压伺服反馈系统，它对液压油

杂质含量要求十分严格。为了保证施工的正常进

行，曾分期分批取样检验，动态观察液压油精密过

滤情况，共取样 )! 余份，终于使所有液压系统用
油达到设计精度，保证了管道及阀的良好状态，为

系统负荷试车提供了先决条件。

收稿日期：%!!+,!$,$"

!"#气体压缩机二级冷却系统的改进
强成银

（芜湖卷烟厂，安徽 芜湖 %-$!!%）

文章编号：$+.$,!.$$（%!!+）!",!!$+,!$

摘 要：通过改进 /0%压缩机二级冷却进气方式及增加缓冲罐降低交变载荷的冲击力，提高了二级冷却系

统运行的安全性和可靠性。

关键词：压缩机；冷却系统；改进

中图分类号：12-) 文献标识码：3

!"!"

修理与改造

我厂于 $445 年投产一台型号为 67,$5 8 ") 的
压缩机，将生产回收的 /0%气体通过三级压缩、冷

却、干燥、过滤和冷凝转变为液态 /0%返回工艺罐

再用。

一、设备故障

在使用过程中，二级冷却器的上管箱发生了三

次开裂，开裂均在进口导流板与筒体角焊的熔合线

附近，其中两次贯穿筒体，一次贯穿分流板，虽经

处理尚未影响安全生产，但若不对设备进行改进，

则无法消除隐患。

二、故障原因

二级冷却器上管箱三次开裂的主要原因如下。

$# 导流板焊接残余应力引起。
%# 由导流板受到频率 -%5 次 8 9:; 的 !#%&’( 交

变载荷和每隔 $!9:; 的加载和卸载（!<$#%-&’(）
交变载荷的作用引起。

"# 有裂纹源的存在，这种裂纹源可能是夹渣、
气孔、咬边和微裂纹等。

三、改进方案

$# 取消导流板，将 !$4)=)99 进气管（材料：
$/>$5?:41:）向管箱内延伸，在进气管末端的水平
和垂直方向开启 -,!4!99进气孔（图 $），同时增

添一块垫板，以加强进气端分程隔板强度。

%# 为降低压缩气对二级冷却器上管箱的冲击，
在二级压缩排气口与二级冷却器之间增添一台

!#$$9"的立式缓冲罐。

上述改造方案在得到市质量技术监督局和市特

种设备检测检验中心确认后，于 %!!" 年 ) 月完成
上管箱改造，同年 $! 月完成缓冲罐的安装。经过
两年多来的运行，证明改造成功，确保了安全生产。
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图 $ 改进后上管箱示意图


