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柔 性 膨 胀 石 墨 环

在膨胀机阀杆密封上的应用

四川自贡东方锅炉厂动力科 张和平 刘孝怀

我厂 15 0米
,

/时空分设备配用的 PZ K 一 1 4
.

3 / 选5
一 6 型活塞式膨胀机进排气阀杆

,

原用聚四

氟乙烯环密封
,

使用一段时间后就漏气
,

一般一
、

二月左右就要更换一次
,

影响正常生产和

连续制氢
。

为此
,

我们于 19 8理年 8 月 叨 日改用 柔性膨胀 石 墨 环

(四川自贡东新电碳下厂产品
,

尺寸见图 1 )
。

每台机装六环
,

使用四个月来密封性能 良好
。

从 目前情况来看
,

柔性膨胀石

墨环还可继续使用下去
,

减少了维修工作量
,

易损件也由原

来的六种减少到二种
。

具体装配结构如图 2
。
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图 1 环的尺寸 图 2 装配结 构

实践证明
,

柔性膨胀石墨环用于膨胀机阀杆密封是完全可行的
。

在维修费用上也是较为

经济的
,

与原聚四氟乙烯环相比
,

侮年约可节约 3 00 余元
。

(一 九八五年一 月 )

低温容器充满率对蒸发率的影响

毕龙生等
,

《低温与超导》19 8 4年第 3 期

介绍了 七 台多层绝热液氮容器充满率对蒸发率影响 的

测试情况
,

结 果得到燕发率随充满率变化的 三 种 类 型 曲

线
,

即平直型
、

下降型和上升型
。

计算表明
,

充满率 从 90 %

降低到1 0% 时
,

下降型和上升型容器蒸发率分别减少和 增

加幅度达到 10 ~ 16 0%
。

囚此在测定蒸发率时
,

必须考虑充

满率的影响
。

通过对
“

平均燕发率
”
和

“

最佳充满率
”

的讨论
,

找出了消除这种影响的办法
,

最后建议蒸发率测定应统 一

在被测容器装满额定的1/ 2 容量的深冷浓休后
,

预 冷 静置

24 小时以上
,

再开始三天的正式测定
,

使测定正好是在 最

佳充满率 3 5一巧% 的区域
。

其好处是 、 测定 结 果 真 实 可

靠 ; 减少了环境温度和大气压对蒸发率测定的影响
,

使 测

定精度提高 , 促进产品竞争和质量改进
,

经济效果 明显
。

图 7 表 3 参 1 0。

(顾 摘 )


