
车加温修理膨胀机
,

直接影响生产
。

为此
,

我厂在生产实践中摸索出一个
“

冷拆
、

热吹
、

快

装
”

的维修方法
,

从拆到装好恢复生产只用 1
.

5小时
,

现介绍如下
:

1
.

冷拆
—

当分馏塔停止工作后
,

将高压空气放掉
,

把膨胀机进排气通过阀关闭
,

然后

在低温状态下
,

用专用套管扳手将气缸盖螺母松掉
,

拆开活塞杆和十字头连接销子
,

再扒掉

绝热材料 (如先去掉
,

机件遇见空气就会结霜冻结 )
,

迅速把活塞体抽出
,

取出密封套
。

2
.

热吹
—把气缸进排气孔和气缸头用干洁棉布堵住

,

并把气缸盖压上
,

然后用通过分

馏塔加热 电炉的热空气经软胶管从中间体导入气缸进行热吹
。

当气缸体温度升至 室 温 以 上

时
,

若皮碗尚未调换好可继续热吹 (但温度不得超过60 ℃ )
,

使气缸内保持一定的温度和压

力
,

以防止外部空气侵入和分馏塔内的冷量导入
,

而造成结霜或冻结
。

3
.

快装
—膨胀机活塞和密封套卸下后

,

须用热空气烘千
,

然后用洁净的四氯化碳将皮

碗和机件进行清洗
。

密封皮碗由原 2 个增加至 3 个
,

并为一组
。

对皮碗一般不采取全换
,

而

挑较松的换
,

其他镀蜡处理
,

处理的方法同 《深冷简报 》1 9 6 8年第 2 期所介绍的方法
。

如果

分侣塔

三个同时换
,

易引起开车后活塞杆发热
。

当活塞组装完毕
,

若气缸温度巳高于室温
,

应停止热

吹
,

用干洁棉布将气缸擦干净
,

再把活塞装进去
,

紧好气

缸盖的螺母后
,

应检查气缸余隙
,

以 0
.

5 、0
.

75 毫米为宜
。

注意事项
:

¹ 在分馏塔加温电炉出口 管道上
,

加一个通过阀
,

接

软胶管以供热吹用 ( 如图示 )
。

º 停车前应做好备件
、

工具和机物料的准备工作
,

并

组织好修理人员
。

» 热吹时干燥器 (纯化器 )的压力保持 2 公斤 /厘米2 ,

加热炉出口温度保持60 ℃左右
。
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¼装密封套时四个螺母拧紧用力要均匀
,

不能过紧
,

过紧活塞要发热
。

待开车温度下降

后再次拧紧
,

以不漏气为原则
。

对刮油皮碗上的花螺母也要及时适当地加以压紧
。

( 执笔 苏荣礼 ) ( 原载 《深冷技术 》19 76年 第 3期 )

55一210 型膨胀机单机加温方法
邓郸制氛机厂制载工段

改革后的加温流程如图所示
。

方法是 :
将5 5一210 型膨胀机排 气管接上一段 1 “

管子
,

此管通过加温阀 3 与电炉接通
。

加

温时
,

打开膨胀机进 口阀 1 、

加温 阀 3 、

热交换吹除阀及加温总阀
,

关闭膨胀机排气阀 2 、

高

压空气总进 口阀 4 、

P一 1 阀及氮支路阀
。

膨胀机按正常加温将进排气阀杆用机械顶起
,

加

温气从加温总阀进入
,

通过加热炉
、

阀 3 、

膨胀机
、

阀 1 、

从热交换器吹除阀放出
。

从而达

到膨胀机的单机加温
。

阀 3 是普通 1 “

球心阀
,

装在保温箱外面
。

·
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经过我们长时间的实践证明
,

效果良好
。

加温时间约为 3 、 4 小时
。

分馏塔 开 车 到 出

氧
,

一般比全面加温提前 4 、 5 小时以上
。
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膨胀机单机加温流程图
(注

:

加祖 总网下 面的两符号 为 4 )

原载 《深冷 简报 》 1 9 7 1年第 3 期 )
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膨胀机改无油润滑的体会
天津华北氧 气厂 孙鸿和 杜明义 孟凡甫

我们三结合技术革新小组于1 9 7 4年初对配 150 米
“ / 时制氧机的5于 1 1。/ 12 型 中压活塞式膨

胀机进行了技术改造
。

原膨胀机活塞气缸部分的润滑采用锭子油经高压注油器压入气缸进行

润滑
,

这样就不可避免的使膨胀空气被污染
,

即使有膨胀空气过滤器
,

油还是部分的被带进

空气精馏塔中
,

经常出现液氧中油含量超过 1 毫克 / 升液氧的情况被迫大量排放 液氧
,

以 至

加温清洗
;
甚至还发生过因此而造成冷凝蒸发器爆炸的事故

。

膨胀机改无油润滑后
,

桂绝了

液氧中油的主要来源
,

取消了高压注油器
,

给操作和维修带来了很大的方便
。

而且每 台膨胀

机每年可为国家节约锭子油2 16 。公斤
。

1
.

澎胀机的有关数据
:

型式
:
立式

、

双缸
、

单作用

压力 :
进气压力 40 公斤 /厘米

2

排气压力 6 公斤 /厘米
”

温度
:

进气温度 一 80 ℃ 排气温度 一 1 2 0 ℃

转速
:
约19 0转 /分

2
.

改造后的活塞结构 :

利用原活塞经车床改制即可使用
,

不重新铸造新的活塞
。

首先将活塞 外表面由中1 10 毫

米车削至 中109 毫米
,

使活塞与气缸之间有0
.

5毫米的间隙
。

这样对于采用长活塞结构型式的
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