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1 9 8 9年 8 月
,

我厂停车大修期间
,

我们

进行了分子筛纯化器的安装调试
。

从 8 月17

日两套分子筛纯化器投入运行
,

到1 989 年底

全厂计划停车为止
,

正常稳定运行达 4 个多

月
,

改造工程取得了完全成功
。

一
、

纯化器的结构及工艺特点

1
。

分 子筛纯化器由两只吸附筒
、

一只油

水分离器
、

一只水冷却器
、

一只 36 kw 电加

热器和一只粉末过滤器及仪表板
、

阀门等件

组成
。

吸附筒直径 中5 0 0 m m
,

高 3 6 4 0 m m
,

每筒约装 n 00 k g 上 海 分 子 筛 厂 生 产 的

K X B 一 五 (新 13 X )分子筛
。

2
。

再生用氮气流量在 20 0 m
3

/ h 左右
。

采用
“

冷吹一加热一冷吹
”

两步再生操作法
:

通入流量为 2 00 m
3

/ h 的纯氮气
,

先 进 行冷

吹
,

后加热至330 ℃
,

约 8 小时后达到出口终

点13 0℃
,

自动停止加热
,

然后冷吹约 7 小时

到常温
,

待用
。

3
.

吸附筒每2 4小时切换一次
,

并安排在

自班进行
,

保证操作
一

可靠性
。

4
。

据测试结果
:

两套纯化器投入 运行

一周后
,

水分残余量 为 1 2 p p m 以下
,

二氧

化碳残余量在 8 p p m 以下
。

5
.

利用我厂自备的冷冻站的低温盐水
,

采用 S L一1 6 / 5。型 空压机的三级冷却器对纯

化前加工空气进行预冷
,

夏季可达 4 ~ 8℃之

间
,

提高了净化效率
。

二
、

净化工艺改造后的效果

与使用碱洗
一

干燥净化流程时相 比
,

除了

操作维护简单
,

运行可靠
,

运转周期大大延

长外
,

对空气轴承透平膨胀机的运行工况的

改善也是非常明显的
。

以前极易卡机
,

送制

造厂检修的频数很高
,

现在长达 4 个多月
,

透平膨胀机运行很好
,

运转时声 音 平 稳 正

常
,

未发生一次卡机
。

总之
,

这次改造达到

了令人满意的效果
,

其工艺上的先进性和取

得的经济效益都是极显著的
。

本地区一些化

工厂对移植这种长周期纯化器也表现出极大

的兴趣
。

(1 9 9 0年 1 月)
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【摘要】

方 面的改进
,

表 2
。

主题词
:

介绍配 30 o m 丫h 空分设备的新透平膨胀机供气系统
、

制动 系统 等四

油抽承与气体轴承透平膨胀机的比较
,
以及改配后 的经济效益

。

图 1

透平膨胀机 气体轴承 改进

1 9 8 4年 2 月
,

我厂在 150 m s/ h 制氧机上将双缸膨胀机改为 PL K 一8
.

33 / 2 0
一 6 型气体轴承

透平膨胀机
。

几年来
,

该机操作简便
、

运转稳定
,

制冷效果好
,

能耗低及维修方便
,

充分显

示出气体轴承透平膨胀机的优越性
。

因此 1 98 7年 9 月
,

为与 3 00 m
“

/ h 制氧机配套
,

我们又订购

了江西制氧机厂新研制的 PL K 一2 5
.

83 八 4
.

3 一 5
。

35 型气体轴承透平膨胀机
。

经大量的准备工

作
,

于1 98 9年 3 月
,

借 3 00 m
3

/ h 制氧机组中修的机会
,

成功地安装了 PLK 一 2 5
.

83 八4
.

3 一5
.

35
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型气体轴承透平机
,

3 月23 日23
: 18 正式投入运转

。

经2 20多天连续运行
,

情况良好
,

创造了

该设备自投产以来的最高产量
。

并消除了由于原透平机(油轴承 )的油气对空分塔的污染
,

从

操作
、

安全和能耗都得到了保证和降低
,

深受我厂制氧工的欢迎
。

下面对气体轴承透平膨胀

机安装时要注意的事项及改进方面
,

谈谈我厂的一些做法
,

并对新老透平膨胀机作一 比较
。

一
、

供气系统的改进

从以往 3 00 m
“

/ h 制氧机生产过程中我们发现高压空气经纯化器和纯化器后的过滤器
,

仍

带有微量的油气
,

为了保证轴承

气和密封气的气源纯洁度
,

我们

在供气系统中增加了一个呢绒粗

过滤器
。

考虑到长期连续运行过

程中
,

要做到既不影响生产又能

定期地清洗精过滤器
,

我们把原

设计分别单独向轴承
、

密封供气

的两个精过滤器
,

改成两组共供

轴承
、

密封的精过滤器
。

使用后

情况良好
。

经改动后供气系统流

程图见图
。

二
、

制动系统的改进

从目前市场上供应的空气过

改动后 的新透平膨胀机供 气系统流程图

1
.

纯化器后过滤器 2
.

自制粗过滤器 3
.

精过滤器 魂
.

氧气减

压表 5
.

密封气调节阀 Pl 一轴承气压力表 P。

一密封气压力表

滤器中
,

我们选用汽车用纸芯空气滤清器作为风机进口管上的空气过滤器
。

为确保制动风源

的空气气量
,

我们对滤清器作了一些小改进
,

升高空气进气的开度
,

增加空气的进气量
。

从

使用后的情况来分析
:
制动气源的质量和气量都达到制造厂的设计要求

。

纸型滤清器芯子在

一般工作环境下
,

连续运行50 天左右更换一次
。

在风机的进气管道上将原来两台油轴承透平机共用一根进气管
,

改为单机独用的进气管
。

这样做的好处是
:

1
.

便于在运转过程中由于过滤器污染需要进行清洗更换时
,

只需切换透平机进行此项工

作
,

而不会影响到整个空分塔正常运转
。

2
.

杜绝在一台正常运转另一台停机备用时
,

所带给备用机的风机轮的污染及意想不到的

事故和影响
。

风机进气管道采用高1
.

6 m 的小7 O x 4 的不锈管(也可用紫铜管或焊接管
,

但管 内壁必须酸

洗
、

脱脂处理)
。

为了减少风机进气管道对透平机振动等方面的影响
,

在风机进口管道 与 整

机联接处采用软管联接
。

这样既可保证透平机运转平稳
,

又可减少卡机的外在因素
。

三
、

增加支撑柱

为了保证气体轴承透平机在运转时的可靠性
,

我们在风机蜗壳下部增加了一根既可调节

又可拆卸的支撑柱
。

主要用来平衡和稳定由于透平机自重
,

风机进出口管道及扩压器等多处

联接所产生的各方面力
,

起到保证透平机在运行过程中的平稳作用
。

四
、

在绝热板与外筒体间增加三个固定螺钉

在拆装维修透平机时
,

为了进一步简化和方便
,

我们征得江西制氧机厂的同意
,

在绝热
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板与外筒体之 间增加三个 M万周定螺钉 (均布 )
。

这样
,

一方面在装配时提高对工作轮背部间

隙测量的准确程度 , 另一方面对转子的起浮带来方便
,

也给在拆装维修时减少拆装工作量和

劳动强度
。

五
、

新老透平膨胀机的比较

我单位 3 00 m 3
/ h 制氧机组是 1 9 8 6 年 1 月20 日试车投入运行的

。

1 9 8 7年 5 月在输氧管道

上装置了氧气流量积算器
。

1 9 8 9年 4 月启用新的气体轴承透平膨胀机
。

下面将新
、

老透平膨

胀机的情况作个比较
,

见表 1
、

表 2
。
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用油轴承透平膨胀机时
,

平均 碱产量 2 1 8
.

3 9 m “
/ h

, 用气体轴承透 平膨胀机时
,

平均氧产量 2 97
.

2 9 m “
/ h
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六
、

改配后的经济效益

从上面两个表中我们可以看到
:
改进后气体轴承透平膨胀机在产量

、

质量上都有明显提

高
。

从空分塔输氧流量计上也证明这一点
,

氧 流量计从过去6
.

0一7
.

2格提到现在 8
.

5 ~ 9
.

1格
。

氧气纯度 9 9
.

2 %提高到 9 9
.

5 %
。

由于新机制冷效率高
,

空分塔工况十分稳定
,

操作又简单
,

深受我厂操作工欢迎
。

而且新机无污染
,

杜绝 旧机对空分塔的油污染源
,

保证了空分塔安全

运行
。

原油轴承透平膨胀机一般运转八个月左右制冷效率就显著下降
,

轴承
、

转子磨损严重
,

而且又易卡机
,

全年备件贵达5 0 0 。元以上(不含修理工工时费用 )
。

新机废除原来供油装置
,

油泵节电达 4 6 2 。度/年
,

节约 润滑用透平油 7 50 公斤/ 年
。

新机运转后平均氧气产量 2 97
.

29

m
3

/ h
,

接近铭牌产量
,

与历年最高月份 ( 1 9 8 8 年 n 月) 氧 气 产量 247
。

12 m s/ h 相比
,

增 产

so
.

x7m
3

/ h
,

等于增加一台 5 0 m
3

/ h 制氧机组
。

( 19 8 9年 ]
_

l月)


