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【摘要】 介绍 了50 m a/ h 空分设备 目前存在的问题
,

并提出 了 4

行数据表明
,

改进后的 空分设备主要技术指标有一定提高
。

表 1
。

主题词
:

小型空气分离设备 冷损 叙 氮 纯度 运行周期

点改进方法
。

运

改进

50 m
3

/ h 空分设备
,

是小型空分设备 中

使用较广泛的一种
。

根据我厂在制造
、

调试

过程中发现和用户经常碰到的问题
,

我们对

K ZO N 一 50 / 1 0 0 型空分设备(即原 K FS一3 o e卜

3 型 ) 进行了设计改进
。

改进后
,

提高了设

备的可靠性
。

经考核
,

各项性能指标均较改

进前有较大提高
。

一
、

存在的问题

50 m a/ h 空分设备 经常碰到的问题主要

有以下 3 点
。

1
.

纯度不 易调整

这是由于入分馏塔的高压空气分两股分

别进入氧
、

氮换热器和馏分换热器
,

在氧
、

氮换热器中
,

正流高压空气依照各自通道阻

力的不同
,

自行分配进入各夹层
,

与返流的

氧
、

氮气换热
。

可见
,

分配氧
、

氮夹层的空

气量
,

是在设计和制造时确定的
,

而不能因

氧
、

氮抽量不同来调整其变化
。

但是在调纯

时
,

人们往往希望把氧气(或氮气 )产量压到

较小的流量
,

以便迅速达到所要求的产品纯

度
。

这时
,

将会引起氧
、

氮抽量的较大误差

(与原设计相比)
,

造成换热器温差明显增大
,

使冷损增大
,

给调纯带来一定难度
。

2
.

氮气纯度偏低

由于原氮气纯度的设计指标为 9 9
.

5 %
:.

实际运行也只能在此纯度范围
。

3
。

运行周期短

根据用户实际运行情况
,

一般为 2 个月

左右
,

这主要是纯化器性能不良
。

二
、

采取的措施

1
.

将塔内单独 的馏分换热器取消

将分馏塔内单独的馏分换热器取消
,

把

氧
、

氮
、

馏分换热器同绕在一起
,

组成一个

主换热器
。

压缩空气分别进入上部主换热器

的氧
、

氮
、

馏分夹层
,

在换热器中部汇合
。

一部分进入膨胀机 ; 另一部分进入下部换热

器的氧
、

氮
、

馏分夹层
。

这样
,

换热器的热

端温差调整方便
,

冷量损失明显减少
。

同时
,

因馏分通过下部换热器
,

使低温冷量得以充

分回收
。

2
.

增大馏分抽 出量
,

调整上塔抽 口 位置

考虑到原纯化器再生是馏分气加一部分

氮气
,

因此结合提高氮气纯度
,

我们将馏分

抽出量 从原 4 o m 丫h 增加至 10 0 m s/ h
,

由

馏分气单独作再生气
。

馏分抽出量增大
,

使

上塔精馏段回流比有较大地增加
,

在提高氮

气纯度的基础
_

L
,

精馏段塔板数仍有较大富

裕
。

因此
,

对上塔抽口位置 进行了调整
,

液

空进口 由原第24 块提高至第29 块
,

馏分抽出

口 由原第 33 块提高到38 块
, _

L塔总塔板数仍

保持 52 块不变
。

3
.

精馏段采用小孔径筛板
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为了保证精馏工况的稳定
,

考虑到增大

馏分抽出量之后
,

会使精馏段上升蒸汽量减

少
。

因此
,

我们在此段采用了如
.

s m m 孔径

筛板
,

提馏段仍为如
.

g m m 孔径筛板
。

4
.

用 1 3 X 分子筛替代原 S A 分子筛

纯化器的吸附剂选用13 X 分子筛替代原

用的 S A 分子筛
,

通过提高吸附剂性能
,

使

纯化后空气中的水分
、

二氧化碳含量降低
,

确保分馏塔的运行周期达到现行设计指标 6

个月的要求
。

改进后
,

经连续稳定运转
,

测得的实际

数据如表所示
。

50 m 丫h 空分设备改进前后主要技 术参数对比
工,‘O甘11一O曰no.�甘气�‘O口一叮口OU目力�刀-0CU一“八n�

对 比 项 目
高压压力

( MPa )

换 热 器
热端温差

( K )

氧 气纯度
( 出塔 )

%

氧气产量

(m 3
/ h )

氮气纯度

( % )

笼气产鱼

( m
3

/ h )

运行周期

( ) { )

95阳一石乃
(改造后 )
K Z O N 一

5 0/ 15 0

空分设备

设计指标

实测数据

《 5

3
.

5 ~ 4

99
.

5 %

9 9
.

8 %

(改造前 )
K Z O N 一

5 0八0 0

(K FS 一
3 0 0

一
3 J

空分设备

计指标

测数 据

2 ~ 2
.

5 ‘ 5

最高 7

9 9
.

2纬

9 9
.

5 %

5 O

5 9

5 O

5 7

1 50

1 7 6

1 0 0

互

子均 1 20

40 ~
,

叨昼夜

由表可见
,

改进后的 K Z ON 一 5。/ 1 5。型

空分设备启动调纯快
,

产品纯度及产量均有

所提高
,

连续运行周期延长
,

能耗指标也因

操作压力降低及分子筛性能改善而下降 ( 测

试值为 1
.

15 k w h / m
3
0

2 ,

当时大气温度为

10 ℃左右 )
。

改进后的设备已于 1 9 8 9 年起开

始投入生产制造
。

( 1 9 9 2年1 0 月改稿 )
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医用氧应用技术交流会在杭召开

杭州制氧机厂委托杭州制氧机研究所负责组织

的
“
医用氧应用技术交流会

” ,

于 19 9 2年 9 月 6 日至

9 日在杭州召开
。

来自全国各地的68 家空分设备用

户单位的1 23 名代表参加了会议
。

在会上
,

杭州制氧机研究所 介绍了
“

空分设备

生产医用氧气
” 、 “

医用氧气中杂质的分析
” 、 “

国外

治疗慢性呼吸道疾病时所用装置的可选性及技术进

展
”

等专题论文
。

青海氧气厂的
“
医用氧改造经验总

结
” , 绍兴钢铁厂的

“。32 8三级氧压机改为无润滑医

用氧压缩机试制总结
” , 鞍钢氧气厂应用气体 研 究

所的
“
医用氧气试生产总结报告

” ; 杭州 化 工 厂 的
“

150 m 3 / h 空分设备改成液氧内压缩全部生产医川

氧的实践
”

等文在会上被书面介绍
。

浙江气体厂
、

广

东番禺氧气厂
,

在会上介绍了
“

医用氧改造经验
”

的

总结和本单位实际产生经济效益情况
。

与会代表对会议介绍的经验和技术进行了热烈

的讨论和交流
,

并对医用氧生产改造进行了技术咨

询
。

会议期间
,

代表们参观了杭州制氧机厂的生产

现场和浙江气体厂的医用氧生产车间
。

医用氧技术是近儿年空分设备行业的新开发项

L1
,

现正在迅速发展
。

与会代表一致认为
,

杭州制

氧机研究所 负责组织召开的
“

医用氧应用技术交流

会
”

是及时和必要的
,

对医用氧技术 的推广应用起

到了促进作用
,

对空分设备用户提高经济效益有很

大帮助
。

代表们希望会议的主办单位
,

能把这次会议的

总结和经验系统地归纳起来
,

出版专辑
,

以便推广

这项新技术
。

(杭州制氧机研 究所 朱永贤)


