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一
、

控制热膨胀的影响
,

延长压缩机的使 命
。

实践经验表明
,

高速透平压缩机和 卧式往

用寿命 复压缩机
,

其不能长期连续地运行
,

热膨胀 影

压缩机运转时
,

压缩机机体
,

压缩机各排 响是一个重要的 因素
。

日本在这 方 面 有 些 经

气段 与冷却器之 间的连接管段都会不 同程度地 验
。

产生热膨胀
。

实践表明
,

随着机身的热膨胀会 1
.

抬高电机轴心
,

保证机组运转同轴度

相应抬高压缩机轴
,

从而改变了安装时调整好 在安装调整电动机轴和压缩 机轴 同 心 度

的 同轴度
,

故而引起机组的振动和轴瓦
、

齿轮 时
,

有意识地把电动机轴比压缩机轴心抬高一

的磨损
,

影响压缩机的运行
,

缩 短 了 使 用寿 个数值
,

该值恰好等于压缩机轴运转时热胀而

琳曰睁瑞条杀条瑞卜韶舞 端争 钊争瑞条侧等韶含i邵辛韶辛 韶辛诸辛韶滓铭诊瑞卜韶余召攀瑞龄瑞龄母排 沼争端条 瑞卜瑞粉瑞余瑞豁瑞粉翎卜月争 端条该卡 铭薄
,

橄场条翎余母等 瑞卜瑞粉渊淞墉 月

宜
,

但也可 以铺筑水泥蛙石板隔热层
,

(比重 含硅球墨铸铁管板可节省投资约 2 0 0 0
.

9元
,

经

不大于 40 0 k g / m
’ 约厚70 m m

。

铺 好 隔热 层 济比较如表所示
。

后
,

即可安装 炉顶表面钢板 (密封板 )
。

施工 造价 比较 (以2 0 00 万千卡/ 时为准 )

完上述工序后
,

再在炉膛内顶部沿管板两侧的

缝隙处各粘贴一道耐火纤维毡 条
,

宽度 约 为
1 4 0 m m

。

三
、

几点体会

1
.

采用耐火纤维毡管板
,

质量可靠
,

有

良好的耐热性能
,

能满足生产要求
,

且有良好

的压缩性能
,

尤其适用于立管式辐射炉管出 口

管的扩径改造
,

因为这种扩径管操作时
,

承受

转油线传来的温度位移
,

如果采用金属管板
,

必须开长圆孔
,

以满足位移要求
,

采用耐火纤

维毡管板就无须 留长圆孔
,

这种管板在炉管位

移时可自由压缩
。

在本例中
,

在炉出 口温度为

40 0 ℃时
,

可压缩量77 m m
,

所 以温度位移完全

可 由耐火纤维毡管板吸收
。

2
.

经济合理
。

一 台热负荷 20 0 0万千卡/ 时

的立管式加热炉
,

如采用耐火纤维毡管板代替

项项 目目 每m Z

管板板 全炉管板板 投资比较较
(((((〕〔))) (元 )))))

含含硅球墨铸铁管板板 5 8 6
.

666 48 9 0
.

555 可节省投资资

2222222222222222222222222222222222222222222 0 0 0
.

9元元耐耐火纤维毡管板板 3 4 6
。

666 28 89
。

66666

3
.

施工方便
,

不需要施工设备
。

预 制时

容易切割分 块
,

只用简单的切刀木板即可
。

安

装时不用起重机具
,

用手轻易地就能安装就位
,

在加热炉节能改造施工 周期短的情况 下
,

采用

这种管板较为适宜
。

结束语

为了提高质量
,

延长使用寿命
,

目前我们

设 计了用粘结剂粘结耐火纤维毡管板
,

现在正

做施工准备
。

参 考 文 献

华译悼
, “

加热炉陶瓷纤维衬里的使用与施工
”

《石油施
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抬高的数值
。

如在安装 D H 系列高速透平压缩

机时
,

使电动机轴比压缩机轴抬高0
.

3 m m
,

就

是这个道理
,

根据 日本的经验
,

用这种方法 (即

运转同轴 ) 安装的机组
,

可以连续运转两年
,

不检修
,

使用寿命延长 1 ~ 2 倍
。

2
.

管段间设置套箍式胀缩接头

在管段间设置套箍式胀缩接头
,

以供管段

热胀伸长用
,

消除对机体和管段的破坏
。

设置

胀缩接头的数量取决于管段的最大膨胀量和每

个接头的可胀值
。

日本常用的套箍式胀缩接头

形式 (参见本杂志1 9 8 5年第 l 期36 页图1 4)
,

其特点是结构简单
,

胀缩性能好
,

安装方便
。

那种在管段上不设置胀缩接头或者仅靠一般弯

头来控制热胀影响是极其困难的
,

是拉断管段

和损坏机体的主要原因
。

二
、

扩大非标准设备预制组装
,

提高工厂

化程度

在工 程建设中
,

扩大非标准设备的预 制组

装
,

不仅可以加速工程进度
,

缩短工期
,

还可

减少现场施工人员
,

减少高空作 业 和 临 时 设

施
,

利于安全施工
,

降低工程成本
,

这是广大

安装工作者所关心的问题
。

下面举例说明
。

例 1 是一 台6 o t的料仓
,

长5
.

sm
,

宽 4 m
,

高6
.

sm
,

由钢板和型钢焊制成
。

先预制组装成
6 个大的组合件

,

再进行安装
,

如 图 1 所示
。

这 6 个组合件是上仓两件 ( l 和 2 )
、

下仓两

件 ( 3 和 4 ) 和台架两件 ( 5 和 6 )
,

组装程

度达 70 写
。

例 2 是一座脱箱室
,

长8
.

sm
,

宽4
.

sm
,

高6
.

5 m
,

由钢板 和型钢焊制成
。

先预 制组装

成n 个组合件
,

再进行安装
,

如图 2 所示
。

后

面箱板两件 ( l 和 2 )
、

左右侧箱板 4 件 ( 3

一 6 )
、

前面箱板两件 ( 7 和 8 ) 和 顶部 3 件

(9 一 1 1 )
。

组装程度达6 0 %
。

上述实例表明
,

日本设备预 组 装 程度较

高
,

分层预制组装的程序和工艺合理
,

便于安

装
,

施工效果和经济效益良好
。

实施预 制组装

在 日本一般有两种情况
:

一种是 由制造厂在制

造时组装成形
,

以组合件形态供货安装
。

另一

种是制造厂以零件形态供货
,

在现场组装
。

做

好这 一工作很重要的一个因素是要在熟悉设备

的基础上拟订 几个可行方案
,

进行对比
,

分析

利弊
,

然后会同有关单位议定出最佳组装方案
,

以取得最佳的效果
。
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三
、

用梁工法 吊装重型行车

所谓梁工法吊装行车
,

即是在厂房屋顶上

设置专用的实腹梁
,

梁上设置专用的几个主
、

副吊点
,

利用这些 吊点挂设滑车组
,

用卷扬机

经钢丝绳
、

导 向滑轮和滑车组将行车逐件吊起

就位
,

见图 3 所示
。

使用表明
,

梁工 法吊装行
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车不但安全可靠
,

操作简便
,

减少施工人员
,

还可节省一批大型机具
。

此外
,

有了实腹梁
,

可为以后行车的大修和更换部件 提 供良 好 条

件
,

适用于大型石油
、

化工
、

冶金和动力机械

制造企业的需要
。

实腹梁和 吊点的结构见 图 4 所示
,

是钢结

构焊接件
,

使用的材质相当于A 3 钢
,

断面是工

形梁
,

尺寸可按吊重负载设计计算
。

图 4 所示

的是吊装起重量为4 4 Ot / 8 0t 重型行车使用的实

腹梁
,

工形梁的断面尺 寸 为 2 0 0 0 x 4 0 0 x 3 2

m m
,

梁上主吊点是
x 和 y ,

副吊点是 B 和 C
。

主 吊

点 x 设在梁的中部
,

安全吊重为 14 0t
,

用于吊

装行车的主副梁和主小车
; 另一主吊点Y 设在

X 吊点的右端
,

安全吊重为 IO5 t
,

是用于抬吊

行车的副小车
;
副吊点 B 和 C ;

用于吊装行车

的行走轮组和端梁
。

A 一 A

图

四
、

应用平 垫铁坐桨法安装设备

平垫铁坐浆法是 日本在工业设备安装上广

泛使用的一种方法
。

用这种方法施工
,

垫铁不

直接设置在基础 上
,

而是设置在浆墩上
,

如图

5 所示
,

使用 表明
,

浆墩高度可按实际需要进

行调整
,

特别适用于 以下两种情况
,

一是 当设

备基础标高偏低时
,

安装的设备需要垫高
,

可

以不增加垫铁的用量
,

从而节省钢材
。

二是安

装一些精密机械时
,

如高速透平 压缩机和透平

鼓风机
,

可以省去研磨斜垫铁的工作
,

降低成

本
,

加快进度
。

近年来
,

我国引进一些 日本设

备
,

使用效果良好
,

但没有得到广泛使用
。

平 垫铁坐浆法施工有两种
:

一种是先做好

浆墩
,

再装设备
,

称为前坐法
; 另一种是先装

设备后装墩
,

称为后坐法
。

应用 前 坐法 施工

时
,

要注意同一基础上的垫铁群表面标高应一

致
,

误差不大于 0
.

lm m
,

并备有薄垫片
.

;
在

应用 后坐法施工时
,

设备就位使用临时垫铁
,

( a ) 无框架后 坐法

,

—
一

门J 份备
:

( b ) 框架前坐法

平垫铁

调整螺钉

( c ) 调整框架后坐法
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待浆墩干固设备精平时抽去临时垫铁
,

此法工

作较前者方便
,

深受施工人员欢迎
。

调整框架

平垫铁后坐法特别适用于高速精密机械设备的

安装
。

坐浆法使用特点是无收缩性
,

易干
、

强度

高
。

苏州吴县水泥厂生产的浇筑水泥与黄砂
、

细石 配制成砂浆
,

可用于坐浆法施工
,

效果良

好
,

硬化时间为2 4 ~ 48小时
。

如果用国产70 0
#

水泥与膨胀水泥
、

砂子配制成砂浆也可使用
,

效果一样
,

硬化时间相同
,

其重 量 配 比是 水

泥
:

膨胀水泥
:

砂子
:
水

= 1 : 1 : 1 : 0
.

28

~ 0
.

3 0
。

五
、

机械润滑系统的清洗技术

日本非常重视润滑油系统的 清洗工作
,

并

认为是取得一次试车成功的关键
。

综合起来有

以下几方面
:

1
.

对润滑设备和油管均实行酸洗除锈或

解体拆洗
,

然后充氮或涂油 防护
,

以免再生锈
。

常用的酸洗方法有三种
:

( l ) 用浓度为 10 %硫酸溶液
,

加温到 60

~ 8 0 ℃ ;

( 2 ) 用浓度为20 %盐酸溶液
,

在常温下
;

( 3 ) 用浓度为 7 一 12 %盐酸溶液 + l %

浓度的六次 甲基四胺溶液
,

在常温下
。

2
.

利用润滑系统本身
,

临时用塑料管把

各润滑点的进出 口连接起来
,

组 成一个闭合密

封的机外循环系统
,

开动油泵进行机外系统的

循环 冲洗
。

在确认清洁之后
,

再拆除临时管
,

进行机内循环冲洗
,

为了以防万一
,

各润滑点

进 口仍需临时设置滤网
,

决不让 杂 质进 入 机

内
。

3
.

为了提高循环 冲洗的效果
,

加入的油

不是润滑油
,

而是一种比润滑油粘度小得多的

冲洗油
。

在没有冲洗油的情况下
,

也可以用煤

油加机油来代用
,

其量各占一半
。

4
.

用电加热或蒸汽加热的 方法 提高 油

温
,

使油温保持在50 ~ 80 ℃
,

循环 冲洗效果最

佳
。

5
.

配合循环 冲洗
,

使用木锤或铅锤
,

按

流向不断敲击管段
,

加速杂质和渣屑的脱落
,

特别是在焊 口
、

法兰
、

接头
、

主管底部和一些

死角处更应重点敲击
。

6
.

严禁使用纱头和棉织物清洗
,

以免纤

维毛头粘附设备和管子内壁
,

污染润滑油
,

阻

塞滤油器
,

减少供油量
,

引起烧瓦事故
。

7
.

使用滤油机加油
;
多设临时滤 网

; 设

置挡板
,

分段 冲洗
。

六
、

使用丙烷 气自动和半自动切割技术

在 日本的几个设备制造厂
、

钢结构加工厂

和 管道 制作工厂 内
,

都使用丙烷气自动和半自

动切 割技术
,

而不再使用乙炔气
。

割出的工件

表面平整光洁
,

十分美观
,

据介绍可达 V 。的精

度
,

可与一般的机械加工相媲美
,

提高工效
,

降低成本
。

此法不仅可以用于直线切割
,

也可

切割各种弧线
、

曲线和圆
,

如有一个钢结构加

工厂
,

应用电子计算机来控制丙烷气切割机
,

能自动割出复杂的曲线工件
,

既不放样
,

也不

划线
,

只要将工件固定在规定的位置上就可加

工
,

提高工效15 一 20 倍
,

特别适宜大批量生产
。

(上接3 4 页)

(距离大于50 0 m m )
,

所以不 会发生吹脱危险
。

2
.

质量好
,

由于对 口条件好
,

易保证对

口质量
,

本罐的所有质量指标均符合标准要求
。

罐体的最大斜度只有 10 m m
。

3
.

施工效率高
。

密封橡胶一次安装可以

多次使用
,

免去了常规气举法每举一次装一次

密封的麻烦
,

由于可不停风组对
,

故焊 口组对

比较容易
,

对一道环缝 (从开始举升到组对结

束 ) 需 1
.

5小时
。

30 0 0 m ’
罐从预制到安装结束

共用 1 1 0 0个工 日
。

4
.

密封效果好
。

在举升过程中很少发生

漏风现象
,

在密封仓内只需一人 维护即可
。

实践证明
,

这是一个可行的施工方法
。


