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图 5 发电机效率曲线

可见
,

在发电机工况下
,

发生的电功率愈少
,

发电机效率就愈低
.

由于电能
、

机械能
、

电能的反复转换
,

花耗将依转换次数而迅速增加
,

其效率因之会大大降低
,

这就是

抽油机能耗摄失的主要原因
,

要提高电机效率
,

就必须避免减少能t 的多次转换
,

使电机尽可能在俪定功率
下工作

。

四
、

提高抽油机效益的几点措施

为了提高抽油机的效率
,

在不改交结构的情况下
,

可采用如下措施
.

1
.

采用计算机控制电机
,

当出现负扭矩时
,

即切断电裸
,

让负扭矩作功转化成抽油机的动能
,

不再对电

机产生影响
,

保证电机总在电动机工况下工作
,

达到提高效益或使用寿命的目的
.

2
.

抽油机启动要逐步点动

对新设计的抽油机
,

为提高电动机效率
,

电机功率都选得较小
.

为了预防启动超载
,

应采用点动启动
,

使平衡重摆动动能逐渐加大
,

借助动能启动电机时
,

能进入正常工作
,

以减少电机的容量
。

3
.

采用间歇采油

间歇采油可使袖油泵总处在一个最佳抽汲速度
。

间歇时间可由采液t 来决定
.

因此
,

间歇采油不会降低

泵效
。

以上措施
,

不论对正在使用的抽油机
,

还是新设计的抽油机
,

都能在不改变结构
,

不更换电机的情况下 :

提高其效益
.

(作者单位
:

大庆采油六厂 大庆途材公司 )

管壳换热器的损坏分析

陈 颖

在石油化工装t 中
,

换热器所占比例是塔和槽类设备的两倍
,

并且使装里停运的原因中是属换热器损坏

橱油占半数左右
.

由于换热器的故雌发生率为塔类和管管道类的三倍
,

因此对换热器的报坏分析具有重要意
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义
。

一
、

振动分析

换热器的损坏主要原因是振动
。

换热器的振动破坏包括管子和折流板管孔间的磨损
、

管子在折流板处所

受到的振动和剪切碰撞等应力的疲劳破坏
、

管子间的相互碰撞磨损以及管板处管子的疲劳破坏等
。

1
.

管子振动原因的分析
:

有许多引起换热器振动的根源
.

而其中的某一或某几个则可能是激起危害性的振动根源
。

由往复机械带

来的脉动是激振的一个根源 ; 而通过支承构件或连接管道传来的某些振动
,

是另一个激振根源
。

由于这些类

型激振根源频率为系统所决定
,

相对来说是可以预计到的
。

而流体力学激振的机理则比较难以预计
。

流体流动激振可分为两大类型
:

即平行于管子轴线的流动所激发的 (称纵向流 ) 和由垂直于管轴线的流

动所激发的 (称横向流我)
.

横向流在通常情况下可引起很大的振幅
,

对换热器的管子危害性很大
。

2
.

振动的判别标准

(1 )对于液体
,

当涡流发散频率 天于 1 /3 固有频率及平行流体涡流生产振动的无因次振幅 Y
,

> 。
.

。。7 5 时

振动可能发生
.

(2 ) 对于气体或燕气
,

除上列判别标谁外
,

还存在音频及湍流扰动频率
。

当湍流扰动频率或涡流发散频

率大于 1/ 3
,

固有频率或在 。
.

8 ~ 1
.

2 音频时可能发生振动
。

3
.

消除振动的方法

消除振动的方法通常有以下几种
:

1) 降低壳程线速
,

当不能改变流量时
,

可加大管心距或增加壳径
.

2) 提高管子固有频率
,

有效办法是缩短管子无支承最大跨长或改变管材
,

增加壁厚
,

但效果不如方法

1) 显著
。

3) 改变折流板形式或改用折流杆
,

也可在满足传热及压降的前提下改变管子排列方式
.

4) 当接管发生振动时可加大接管直径
。

二
、

磨损分析

1
.

磨损机理

在换热器中
,

管子穿过留有空隙的折流板
,

壳程流体的流动会诱导管子振动
,

此时
,

管子和折流板都会

受到磨损
,

当折流板薄且硬时
,

管子磨损更快
。

实际中
,

因振动产生的管子与折流板间的相对运动是很复杂

的
,

由于振动着的管子会反复地与折流板接触或脱离
,

即有滑动
,

又有明显的撞击
.

这里
,

由附着金属传递

到产生氧化层的磨损过程中
,

包括下列几个阶段
,

因振动使表面层松散
、

粘着
、

弹性变形和金属转移
,

此磨

屑被氧化并形成一中间层
,

然后经磨损作用产生松散的磨屑
,

这种松散的磨粒极易被流体带走
,

这 又加速了

磨损
。

如此循环进行
,

直至磨损坏
。

3
.

影响磨损速率的因素

(1 ) 材料组合

当管子与折流取相同材料时
,

则两者的磨损速率近似相等
;
当折流板材料比管材硬时

,

则管子更快被磨

损
。

(2 ) 振幅
、

振动颇率和管子与折流板管孔的间隙

振动步率和振幅对磨损量影响很大
,

磨损量随振幅和频率的增加而 增大
,

因为管子的动能随振幅和频率

的增加而增加
,

于是撞击动能增大
,

加速了撞击磨损和粘合磨损
。

(3 ) 撞击表面的几何结构和材料性能

管子的几 何尺寸 (壁厚
、

管径
、

边界条件等 ) 和折流板的儿何尺寸 (板最 管孔直径
、

折流板间距等)

以及管子与折流饭材料性能均会影响着管子的磨损
。

有人通过实验发现
,

当管子与折流板管孔的间隙中有蜡时
,

就不会发出撞击响声
。

这是因 为蜡使管子与

折流板管孔的间隙变小了 , 同时蜡还有润滑作用
,

因此大大地缓冲了振动
。

在生产实际中
,

如炼油厂的换热

器
,

因介质润滑程度较好
,

故磨损不那么严重
。

当介质具有尸 舰性时
,

磨损将会显著增加
‘
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4
.

防护措施

采用下列保扩褚施可减小磨报速率
.

(1 ) 选择互相不溶性的金属材料组合可限侧粘合磨报 ,

(2) 涂层保护
:

润滑保护
、

表面膜保护及其它界面层保护均可减小磨撅 .

(3 ) 转换保护
:

选择适合的
“

金属对
”

硬度
、

粗桩度和接触阻力使磨报破坏转换成在允许的水平上 ,

“) 减小管子与折旅板管孔的间晾能显着地减小磨报
。

如果把管子与折流板管孔 间隙减小到原来的一

半
,

那么磨扳盆就会减小为原来的 1/ 103 (1 /2
s. ”为

(5 ) 在管子间绕以带条
、

擂入杆 (板或楔子) 以阻止管子振动也可减少磨报 ,

(6 ) 选用折流杆式换热器
,

由于此种换热器在管子之间设里了折流杆栅格
,

使其间不存在间隙
,

从而消

除了或者大大减轻了振动
。

(作者单位
:

大庆石油学院 )

J一50 集材作业中局部集材道超宽
的成因及应采取的对策

孟宪武 赵庆荣 王双兰

对于在主伐伐区
,

使用 J一50 进行集材作业的过程中
,

有时集材道的宽度是不好控制在规定的范围以内

的
,

容易形成超宽
。

这从资像管理
、

伐区管理等方面的要求上
,

都是不允许的
。

那么产生的原因是什么呢? 应

该采取那些对策呢?

一
、

对子产生问理原因的分析

1
.

绞集时由于绮刮树
,

使得本以达到宽度标准的集材道再次加宽
.

J一50 在集材道上纹集原条时
,

当原条的一端 (一般是小头 ) 被纹上搭载板后
,

开始运时
,

无非有下列

四种情况
:

¹ 原条的左
、

右两侧均不靠近树木
,

一直到所集原条的着地点全部运动到集材道上也不刮立木
.

º 靠近被集原条
,

在 J一50 前进方向的后侧有一株或几株立木
。

这两种情况下都不会引起树刮树
,

不能导致集材道超宽
。

» 靠近被集原条在 J一50 前进方面的前侧有立木一株或几株
.

在这种情况下结果有四种可能
.

将同第四

种情况一起讨论
。

见图 1 :

图中~ 一J一50 前进方向
A B一被集原条示意图

,

C
—

立木位! 示意图 .

一集材道示惫图
。

¼靠近被集原条在 J一 50 前进方向的前
、

后两侧各有立木一株或几件
。

见图 2 :
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