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t摘要】 指 出杭乳厂制造的两套分子筛净化流程空分设备
,

运转周期 未达标的

主要原因
,

是使用条件不符设计要求
。

后采取分子筛严格活化
、

缩短分子筛再生冷

吹时间
、

消除气体偏流
、

更换加热器芯子
、

定期对冰机蒸发器除油等措施
,

使该 两

套空分设备运转周期全部达标
。

目前运行状况极佳
。

表 2
。

主题词
:
大型空气分离设备 运转周期 分子筛吸附器 蒸汽 加热器 冰机

燕发器

我厂为适应新时期的生产需求
,

于 1 9 8 7

年12 月和1 9 8 9年10 月先后购进并投产了两套

杭州制氧机厂生产的分子筛净化流程空分设

备
,

其型号 为 K D ON 二 6 0 0 0 / 1 5 0 0 0 亚 型 和

K D O N 二6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 1 型
。

其 中
,

K D ON 二

6 0 0。/ 1 3。。0 111 型空分设备系杭氧厂第一套采

用带增压透平膨胀一常温分子筛净化流程的

空分设备
,

整机技术水平达到80 年代中期世

界先进水平
。

一
、

存在的问题

这种分子筛净化流程的空分设备
,

氧提

取率高
,

能耗低
,

生产稳定
。

但投产以来
,

运转周期达不到设计值的问题困扰着我们
。

K D O N 一6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 卫 型空分设备自1 9 8 7年

1 2月2 5 日启动投产
,

到1 9 9 0年 2 月 12 日先后

停开车 8 次
,

其运转周期最长为1 49 天
,

最短

时只有41 天就得停车全面加热(见表 1 )
。

表 1 K D O N任6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 亚型空分设备开停车情况

开停次数
启动时间

⋯
”车””时间

企竺L 停 车 加 热 原 因

19 8 7
.

1 2
.

2 5

19 8 3
.

6
.

3

1 98 8
.

7
.

2 7

1 98 8
.

10
.

1 9

1 98 9
.

1
.

3 0

1 98 9
.

5
.

2 7

1 98 9
.

8 2 4

1 9 8 9
.

10
.

3 0

1 9 9 0
.

3
.

3

1 9 8 8 5
.

2 2

1 98 8 7
.

1 4

1 98 8
.

1 0
.

16

1 98 9
、

1
.

1 4

1 98 9
.

5
.

1 6

1 9 89
.

8
.

1 2

1 9 89
.

1 0
.

2 7

1 9 9 0
.

2
.

1 2

1 9 9 0
.

8 1 7

阻力渐增大
,

5 月初主换热器阻力上升加快
,

加热器泄漏

加热器再次泄漏
,

主换热器阻力大

加热器再次泄漏
,

主换热器阻力大

加热器再次泄漏
,

更换加热器芯子

按计划进行设备中修

全厂年度大检修
,

无蒸汽
,

故停车加热

新加热器芯子发生泄涌

加热器芯子泄漏
,

停车更换

年度大检修
,

无簇汽
,

设备停车加 热
,

但设备生产状况良

O�
曰
王1人泞‘�nt‘J任洲aOU一刀J性8no八UtJ6八U6,上, 1.‘山,二

好无间题

注 : 第九次为采取措施后的开停车记录
。

K D ON三6 0 0 0八3 0 0 0 五 型空分设备达不

到运转周期的主要原因有 4 条
。

l
。

加热用蒸汽不符合设计要求

我们所用的加热蒸汽
,

达不到设计要求
,
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蒸汽压力只在 1
.

5~ 2
.

o MPa 之间
,

蒸汽温

度在 24 5~ 275 ℃ 之间变化(设计蒸汽压力为

3
。

5 士 0
.

I M Pa ,

温度 为 3 8 0 士 1 0 ℃ )
。

由于

其管路较长
,

加之是间断使用
,

热损也较大
。

因为蒸汽质量不能保证
,

致使用于再生的氮

气温度只有 1乃~ 185 ℃ (设计要求为 > 2 0(l

℃ )
,

从而影响了分子筛的再生效果
。

2
.

纯化器内气流分配板有缺 陷

由于纯化器内的气流分配板有缺陷
,

造

成筛床经常被吹翻
,

床面出现凸凹不平现象
,

致使气体产生偏流
,

空气净化不彻底
。

同时
,

纯化器内胆亦有缺陷
,

产生漏气
,

造成气体

短路
,

使净化效果不好
。

3
。

冷水机组的冰机常出现故障

由于冷水机组的冰机经常发生故障
,

制

冷效率下降
,

使出空冷塔后空气温度高于设

计指标 8 ℃
,

进纯化器的空气含水量增加
,

加重了分子筛净除水分的负担
。

因而影响了

分子筛对 CO :
的清除

,

使空气 中 CO
:

含量

增加
,

加快了主换热器阻力的形成
。

4
.

蒸汽加 热器发生泄 漏

蒸汽加热器发生泄漏
,

是影响空分设备

运转周期的最重要间题
。

由于加热器使用的

蒸汽是我厂硝酸车间利用余热制得的
,

脱氧

不好
,

对加热器芯子腐蚀严重
,

特别是再生

氮气入加热器处
,

一台新的加热器芯子
,

只

能使用 15 0 天左右就出现泄漏
。

停车处理后

再重新使用
,

则时间更短
。

由于加热器泄漏
,

使蒸汽串入再生用的

氮气中
,

不但不能起到再生分子筛的作用
,

反而使分子筛被水蒸气饱和
,

失去了吸附空

气中水分及CO
:

的能力
。

致使主换热器的阻

力迅速增长
,

短时间内就使装置无法继续生

产而被迫停车加热
。

处理漏处重新开车后
,

加热器使用最长也不过 90 天
,

短的只有 4 0

天就再次发生泄漏
,

给工厂生产带来较大的

影响
。

二
、

采取的措饰

为了消除影响分子筛空分设备运转周期

的各种因素
,

延长装置的运转周期
,

增加经

济效益
,

我们采取了如下措施
。

.

1
。

分子筛使 用时要严格活化

每次启动设备分子筛投入使用时
,

先对

分子筛进行单独的活化工作
,

方法是
: 启动

空压机投入空气预冷系统工作后
,

打开用于

分子筛再生的空气阀
,

关闭装置进口阀
。

使

空气经加热器预热后
,

用于分子筛活化
,

一

只工作一只活化
,

重复进行两个周期
。

2
。

适 当缩短分子筛再生冷吹时间

因为我们使用的加温蒸汽技术条件未达

到设计要求
,

使再生氮气温度较低
,

分子筛

再生不完全
,

’

降低了分子筛的吸附容量
。

为

了保证分子筛对空气的净化效果
,

我们适当

地缩短了分子筛加温后的冷吹时间
。

实践证明
,

适当缩短冷吹时间
,

是可以

将分子筛冷吹到工作温度的
。

因此
,

我们将

K D O N 一6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 五型 空分设备的再生冷

吹时间
,

由设计值的87 m in 缩短为80 m in
,

冷吹结束时的冷吹出口温度达到纯化器的工

作温度
。

这样
,

在加工空气量不变的情况下
,

周期缩短后
,

分子筛吸附水分和 CO : 的负担

就减轻了
,

这对延长设备的运转周期有一定

好处
。

3
.

消除气体偏流

(1) 纯化器缓冲板的改制及铆钉的更换
1 9 9 0年 2 月

,
K D ON 一6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 兀 型

空分设备因加热器泄漏
,

被迫停车
。

我们请

杭氧厂工程技术人员对该装置的纯化器实施

改造
,

先将纯化器空气出口处缓冲板 的两块

导流板拿掉
,

并将缓冲板上较大些的孔堵死
,

又重新开了许多 和原较小孔 基本相同 的 新

孔
。

同时
,

将筛网的铝铆钉全部换为不锈钢

铆钉
,

并补焊了内胆裂缝及缺陷
。

改造后
,

经使用证明
,

效果良好(见表 1

第九次开停车记录 )
。

两只纯化器内的筛床没

有再被吹翻过
,

杜绝了因筛床吹翻造成气体
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偏流现象的发生
。

(2 ) 对 K D ON 任6 0 G0/ 1 3 0 0 0 班型空分设

备分子筛定期耙乎

该装置纯化器为立式安装
,

配有耙平机

构
,

以消除分子筛筛床凹凸不平现象
。

规定

每三天耙平一次
,

使筛床始终处于平整状态

下工作
,

防止气体偏流
。

4
。

更换加热器芯 子 防止加 热器泄漏

原加热器芯子材质为20 9
,

因所供的蒸

汽质量差
,

使加热器腐蚀严重
,

常发生泄漏
。

1 9 9 0年 2 月和 9 月
,

我们先后将两套设

备的加热器芯子更换为不锈钢材质
。

实践证

明
,

自材质更改后
,

加热器因腐蚀发生泄漏

的现象被杜绝
,
避免了分子筛被蒸汽污染

,

从而延长了空分设备的运转周期
。

5
。

定期对 冰机 蒸发 器 进行除油 提高

制冷效率

为了保证入纯化器前空气温度低
,

我们

加强了对冰机的维护保养
,

定期对冰机蒸发

器除油
,

保持蒸发器的蒸发效果
,

提高冰机

的制冷能力
,

降低冷冻水温
,

保证进纯化器

前的空气温度在 8 ℃左右
,

降低了空气中的

饱和含水量
。

三
、

采取措施后设备运转周期延长情况

通过采取以上措施
,

我们达到了预期目

的
。

两套空分没备的运转周期全部达到了设

计指标(如表 2 所示)
。

为工厂组织生产创造

了良好的条件
,

增加了经济效益
。

表 2 两套空分设备采取措施后 的运转周期

设 备 名 称 启 动 时 间 停 车 时 间 运 转 天 数 停车加热原因

K D O N
一
6 0 0 0八30 00 11 型

K D O N
一
6 0 0 0/ 1 5 0 0 0 兀 型

19 90
.

8
.

2 8

1 9 90
.

9 2 4

1 9 9 1
.

8 7

1 9 9 1
.

公
.

1 3

3 4 4

3 2 4

按计划停车中修

按计划停车中修

从表 2 中可以看出
,

与表 1 相比
,

设备

的运转周期大大地延长了
。

由于我厂每年 8

月份进行全厂设备的大检修工作
,

停车时间

较长
,

因而按计划对设备停车加热实施中修
。

从设备停车时生产状态来看
,

再连续运转几

个月是不成问题的
。

停车时
,

K D ON 一6 0 0 0 / 1 3 0
,

o。亚 型空分

设备运转天数己是 34 4 天
,

空气入 口压力为

0
。

5 3 MPa ,

下塔压力为 0
.

4 5 MPa ,

主换热

器压差为O
。

05 MPa( 比设备刚启动后的O
。

03

MPa 压差多 0
.

0 2 MPa )
,

其产氧量为 6 4 0 0

m 3
/ h

,

纯度为9 9
.

7 % 0 : 。

停车时
,

K D ON三6 0 0 0 / 1 3 0 0 0 班 型 空分

设备运转周期己是3 24 天
,

其空气入口压力为
o

。

5 3 ~ 0
。

5 4 MPa ,

加工空气量仍大于3 2 5 0 0

m
3

/ h
,

主换热器阻力为 1 4~ 15 k Pa (比刚启

动后的13 kPa 阻力差增长 1~ 2 k Pa )
,

其产

氧量 为 6 3 0 0~ 6 5 0 0 m
3

/ h
,

纯度 为 9 9
.

7 %

0 : 。

通过使用实践
,

我们认为杭州制氧机厂

生产的空分设备是可以信赖的
。

只要使用条

件能满足设计要求
,

便可保证设备的长周期

运转
。

目前
,

我们的两套设备自1 9 , l年 9 月

初启动投入使用后
,

生产 状 态 极佳
,

产量

均在6 5 0 0 m 3
/ h 以上

。

其中
,

K D O N 一6 0 0 0/

1 3叻O皿型空分设备
,

当加工空气量达3 5 0 0 0

m 习
/h 以上时

,

其氧气产量可达 6 0 0 0 ~ 7 0 5 0

m 丫h 之 间
,

为 我厂增加经济效益创造了良

好条件
。

(1 9 9 2年 3 月
,

完稿 )

1 9 9 3年《深冷技术》开始征订 具体详见订单


