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安装运转 故障处理

FL K 一8
。

3 3
/

2/ 2 0一6型透平膨胀机的操作

安庆石油化工总厂化肥厂原料车问 桂永鑫

【内容摘要】 介绍 了 1 5 Om
“

/ h 制乳机启 动过程中压 透千膨胀机的操作
:
启 动初

期机前压 力要才空制好
,

启 动初期 高压 压 力用 节一1 阀控制较好
, T :

温度控制稍低一些

在 一 1 60 一 一 场 5 ℃
,

双机并联运转尽量长一 些
,

调 纯 阶段操作要稳
。

并介绍 了
“ 1

一

50
”

正 常运行时透平喷嘴因二乳化碳残量过 多发生堵塞时的操作方法
。

最后介绍 了膨胀

机在装配 i司装配调 试合格后不 再解体
,

现场整机安装的经 验
。

PL K
一

8
.

3 3 x Z / 2 0
一

6 型 中压透平膨胀机

具有运转平稳
、

训节灵活
、

维修量小等优点
,

正在取代 巧 om 3

/ h 制氧机原配的单缸活塞式

膨胀机
。 一

卜而就
一

冷Cm “

/ h 制氧机启动过程中

如何操作远平膨胀机缩短空分启动时 lb]
,

以

及在 1
一

的m
“

/ h制氧机止常运行中透平膨胀机

喷嘴发生堵塞后的操作
,

谈点体会
,

并介绍

安装土的
一点改迸

。

一
、

启动初期机前压 力要控制好

因为装置是常温启动
,

透平膨胀机的进

气条件偏离设计工况较多
,

即流量较小
、

进

气压力较低
,

而转速很高
。

但随着进气温度

逐渐降低
,

膨胀机转速相应降低
。

此时操作

要点是在膨胀机不超速的前提下
,

尽量保持

较高的进 气压力
,

让尽可能多的空气进膨胀

机膨胀
,

以最大限度地发挥膨胀机的制冷能

力
。

所以
,

操作者应根据转速及时调节进 口

阀
,

提高机前压力
,

以 加快 T :

温度的下降速

度
。

二
、

启动初期的高压压 力 用节
一1 阀 控

制较好

装置启动初期
,

由于透平膨胀机流量较

小
,

高压势必会超压
。

此时操作法有两种
:

一是 部分放丫
: _

几呈微开
一

}丫 1 阀
。

我们认 为

第二利
,

较 含理
,

因为九空分装置中节流过程

总是产生冷效应的
,

应当充分利用这一 部分

温降来加快装置的冷却速度
。

另外节
一 1 阀开

启使下热交换器也被冷却
。

温度降低
,

为下

步低温节流液化打下基础
,

同时 也 延 缓 了

T I

温度的下降速度
,

使透平膨胀机在高温区

的运转时间有所增加
,

蛤降也增大
。

此时的

操作要点是用节
一 1 阀维持高压不超压

,

不能

开得太大
,

否则又会使中压明显升高而降低

膨胀机制冷能力
。

当高压逐渐降低而膨胀机

进气压力或转速达不到最大值时
,

则应及时

关闭节一」阀
,

让空气全量进膨胀机膨胀
,

直

至 T :

温度降至 一 1 40 ℃
。

三
、

关于 T :

温度的控制

在装置启动中
,

不仅希望膨胀后气体具

有较大的给降
,

而且希望有较低的温度 (以

保证空气膨胀后不产生液体为前提 )
。

实 践

表明
,

T Z

控制稍低一些在 一 1 60 一 一 1 65 ℃为

好
,

有利于塔内液体的积累
,

也不影响膨胀

机的安全运转
。

当 T Z

温度低达 一 1 70 ℃时
,

应及时调整
,

适当回升一点
,

以防止机内产

生液体
。

另外
,

当 T :

达 一 村O C 后
,

}了一 1 阀将扫
-

开
, T :

会明显回升
。

此时要特别往意
,

不 要

让 T :

温度有明显回升
。 一

芳以膨胀后压 力 为

s k g /
c m “

计
, T :

溢度每升尚 10 c ,

摩尔空
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气恰值将增加 7 5 kc al 左右
。

同时只有 T :

保

持较低水平
,

整个装置及 T :

温度才可能很快

降下来
。

因此
,

此时 节
一 1 阀开度的大小

,

应

参考 T :

温度
,

以保持 T :

不回升为好
。

四
、

关于双机并联运转的时间问题

装置启动时两台透平膨胀机同时运转
。

随着温度的降低
,

机前压力将不断降低
。

为

保证其中一 台发挥最大制冷能力 及 控 制 T :

温度不过分降低
,

另一台必然要做机前节流

直至停止运转
。

那么这
一

台什么 时 候 停 下

来为好呢 ? 我们体会
,

只要 丁 :

温度不 低
二

一

一 16 5℃
,

则尽可能多开
一

段时间
,

除非另
-

台机前压力或转速得不到保证
。

此时虽然因

机前节流使膨胀量和胎降下降
,

但其剩余殆

降效果还是值得利用的
。

因此不必单纯为提

高一台膨胀机节流前压力
,

而过早的停掉另

一台膨胀机
。

事实上为控制 T Z

温度
,

对膨胀

机作机前节流
,

高压压力仍是升高的
,

大都

在 3 5一切 k g /
c m Z

左右
。

只要控制好T 。

温度
:,

节流后的液化率相差很小
。

五
、

调纯阶段操作要稳

调整阶段
,

节一 2
、

节一 4 阀关小
,

使下塔
一

压力升高
。

膨胀后压力相应升高
,

则膨胀量

随之减少
,

膨胀后气体给值温度上升
,

总制

冷量明显减少
,

液氧而呈下降趋势
。

这种悄

况要比使用单缸活塞式膨胀机时明显得多
,

所以要在液氧而升得较高时开始调纯为好
。

这样
,

下塔压力不会在调纯中因液氧面下降

而明显升高
。

其次
,

调纯时每次关阀都要仔

细
、

小合
,

幅度不能大
。

要本着少关勤关的

原则操作
,

尽量保持液氧面稳定
,

下塔压力

缓慢升高
,

以减少对透平膨胀机的影响
。

据

我们的操作情况看
, “1 50

”

装置 使用透平膨

胀机启动
,

调纯阶段的液氧面极易下降
,

且

不 易恢复
。

若操作过快
,

势必造成反复
,

延

长启动时间
。

六
、

透平膨胀机喷嘴发生堵塞后的操作

透平膨胀机喷嘴发生 堵塞
,

是 15 om
3

/ h

制氧机正常运行中常见故障之 一
。

大多是净

化空气中二氧化碳残量过多造成
。

喷嘴的堵

塞使膨胀机的制冷效率大大降低
。

如果只有一台膨胀机运转
,

喷嘴发生堵

塞
,

如何操作呢 ? 若堵塞较轻
,

可以维持装

置继续运行
。

这时因堵塞造成通过膨胀机的

空气量减少
,

热交换器压力和膨胀前压力都

要升商
。

因此
,

要控制好膨胀前压力不能超

压
。

用节
一 1 阀控制好液氧而

,

不使液氧面有

较大波动
。

因为喷嘴堵塞
, T 。

温度 逐 渐 回

升
,

抓范
“

(出导流器的温度也随之回升
,

当其

温度高于喷嘴压力下二氧化碳的 饱 和 温 度

时
,

二氧化碳升华
。

因此喷嘴堵塞现象会逐

步减轻
*戈消除

。

若喷嘴堵塞越来越严重
,

叮以关闭膨胀

机的进出口阀
,

把膨胀机停下来
,

用节
一 1 阀

控制高压压力
,

同时尽量维持中 压 压 力 不

变
。

利用提高压缩空气压力增加节流效应和

消耗部分液氧
,

来维持分馏塔的正常运转
。

膨胀机停下以后
,

继续保持轴承气
、

密封气

气源
,

让膨胀机升温而使二氧化碳升华
。

保

持一定压力的密封气可使膨胀机升温加快
。

一般经10 一20 分钟停车后
,

膨胀机就可以再

行启动
。

利用上述方法可避免停产
,

但只限于因

二氧化碳残量过多造成的喷嘴堵塞
。

对只生

产氧气的装置
,

这样操作是可行的
。

七
、

透平膨胀机安装上的一点改进

在 PL K 一8
.

3 3 火 2 / 2 0
一6 型中压透平膨胀

机的装配方法上
,

按说明书应是机组在装配

间调试合格后再拆开
,

分为蜗壳
、

中间体
、

端盖等三部分
,

在现场依次组装
。

经四年来

多次装拆
,

我们感到这样装配有如下弊病
:

¹ 由于拆开组装
,

在把紧蜗壳与中间体连接

螺栓时
,

容易造成工作轮与缸壁间隙不均匀 ;

º 现场大多有珠光砂
、

机械尘埃等杂质
,

甚

至有油污存在
,

可能会随工具或手等带入机

内的导流器
、

工作轮上
; @ 现场必须再进行
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一次调试
,

耗费工时
,

也不方便
。

为此
,

我车间钳工班在膨胀机的安装上

作了一些改进
。

即膨胀机在装配间装配调试

合格后
,

不再解体
,

现场即整机安装
。

安装

时只需将进出管法兰与蜗壳进出 口对好
,

将

螺栓把紧即可
。

实践证明
,

安装 一 台 只 需

1 0 ~ 1 5分钟即可完成
。

为了便于整机安装
,

相应地我们对膨胀机控制台进行了改动
。

将

控制台冷箱的前后盖板
,

均沿箱内隔板处垂

直割开
,

分为左右两部分
。

装机时只要将膨

胀机箱体前后两块小盖板拿下来
,

就可以很

方便的进行装配
。

(一少沙\ 四年五 月
、

十 一 日)

空分设备行业一九八四年质量工作座谈会报道

根据机械工业部石化通少}i局 (8幻

通质 函字 0断号文关 J
二“

石化通用机械

行业 一 火八 p幼年质量工仆 计 划 的 女

排
” ,

为进一步俗彻
“

质公 第一
”

的方

针
,

实现部
、

局找 出的
“

二上 一提高
”

日

标
,

空分设备行业 j二2 0 6 气年z月 2 1 「I至

1 5 日在江 r瓦制绒机厂召开 了质量工作

座谈
一

会
。

中国
【: 分议价公司及其行业

内成员卑位 以及哈尔汀机联机械厂
,

共 1 1个单位的质管办主 任
、

检查科 长

和有关古业人员姗人参加了会议
。

会议传达了 都局 E 庆质全
_

L 作会

议精神
,

再次学 习了创优产 品有关规

定的文件
,

交流了各厂一年来在全面

质员管理
、

产品质员 检在等方面的经

拉
,
听 取了 杭州制氧机厂关 犷三类压

力容器设计制造 复审取证 工 作 的 介

绍
、

江西制氧机厂在产品开发和产 品

升级创优等工作 的介绍
,

同时听取 了

行业一年来工作情况 的汇报
。

行业各厂一九八四年坚持征季产

品质 量自检
,

一年来共检产 品 7 了种3 0 2

台 (套 )
,

品种抽查合格率为 1 0 0 %
。

其

L

卜1二件主 项共检 2 3 0 02项
,

合格2 1 9 4 5

项
,

合格率行业平均为肠
.

4 %
,

性能

测试子幸格
。

一儿八 四年 创优产 品的检六和测

试
,

共抽样机3 5 台(套 )
,

性能测试什

格
,

主件主项共 检1 1 0种3 2 5件 计] 3 80

项
,

合格1 3 3 ?项
,

平均合格率 9 6
.

8 8 %
,

比 一九八三年 同期提高 1
.

01 %
。

一九八 四年止
,

空分设 备共获 {

个部优产品 : 如杭州制氧机 厂
‘

的3
.

3

米板式和无润淆 氧压机 , 开封 空分 没

备厂 的 3 米和 2
.

1米板式 ; 江西制氧机

厂的中压透平膨胀机 ; 四川空分设备

)
一
‘

的 5 米 “低温液体贮槽 ; 哈 尔疾制氧

机厂的 2 0米
3

/ 时空分设备 , 邯郸制城

机 )
一

的 5 0米丫时丫 分设备
, 自贡机械

一厂 的液化石油气钢瓶 , 哈尔滨机联

机械厂 的制氢设备等
。

行业各厂积极采用国外先进技术

和国际 标准
,

初步取得了成效
。

如鞍

钢 2 #
万 立制长机采川林德和 日立技术

改造后
,

产业达到 1沉 。。米 ”
/ 时

,

纯度

为 9 9 8 ~ 9 9
.

9% O : ,

单位产量输入能

耗 为0
.

5 8 8千瓦 小时
。

(本刊摘 自
“

座

谈会纪要
”
)

KZ ON一 50门 0 0一1 型 空 分 设 备 通 过 鉴 定

我厂设计试制的 K Z O N
一 5 0 / 10 0 1 里空分设备

,
已 由

邯郸市机械电子工业公司主持
,

于 19 8 5年 1 月18 日进行了

鉴定
。

鉴定认为
,

该设备工艺流程是合理的
,

机组选配是可

行 的
。

具有产品全面
、

综合利用好
、

节 约能源
、

配套机组

通用性好
、

运转稳定
、

操作方 便等优点
。

设计和工艺文件

正确
、

齐全
、

统一
,

符合标准化要求
,

能满足生产的需要
。

因此设计试制是 成功的
,

为空 分设备增添了一种具有多功

能 的新型 倪品
。

卜研意 投入小批 量生产
。

f刃设 备的 1 要技才龚 数如 下
:

吧号 K ZO N
一

5 0 / 1的
一

l 玺

空 气量 3 00 标米 “/ 时 (0 ℃
, 7 60 笔米未柱 )

产 品
:

氧气 5 0标米 “
/ 时

,

纯度 ) 9 , 与%

氮气 2 0 0标米 3 / 时
,
纯 度 城 l op p m O

Z

液氮 15升 / 时
,

纯度 《 10 p p m O Z

压 力 : 氧气 ~ 0
.

3 公斤 / 理米
2

氮气 ~ 0
.

1 5 公斤 / 厘米
“

启 IJJ 4 。公斤/ 压米
2 ,

正常 17 ~ 2 5公斤 / 厄米 2

运转周期 ~ 90 天 解冻时问 《 了小时

启动时 问 1少
、 ,

8 小时 设 备高度 1 0
.

2 米

(邓郸制乳机厂 新广品 办公 室情报组 )


