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0 引言

由于大型空气压缩机的生产制造技术含量高，检修

维护难度大，发生故障造成的后果比较严重，已成为制约

空分装置平稳运行的关键因素。以沈阳鼓风机集团出产

的 DH80-34 离心式空气压缩机为例，其基本参数为功率

5500kW，三级转速分别为 1500rpm/7746rpm/9553.5rpm，

设计压力 0.61MPa，设计温度 95℃，流量 55000m3/h。通

过对日常检修过程中遇到的故障进行记录和分析，可查明

故障原因并提出相应的解决方案。

1 故障分析

1.1 空气过滤系统

空压机入口过滤器的质量是保障空压机平稳高效运

行重要的因素。空气中的杂质会附着在空压机内部流道及

各级换热器管内部，降低压缩机的运行效率。颗粒较大的

粉尘通过流道进入压缩机内部会使主要零部件表面产生磨

损。如果磨损叶轮，可破坏叶轮的动平衡，使转子的轴振

动升高；轴瓦与轴间油膜被破坏，严重时可导致系统停车

而被迫转入检修。

1.2 润滑系统

设备的润滑系统是决定压缩机平稳运行的关键因素。

润滑油的选型一定要根据润滑油的使用工况来选择，同时

兼顾设备使用地点的环境温度，最好选用压缩机厂家设备

使用维护说明中推荐的润滑油牌号。

在储存方面，除了要考虑各项安全生产的因素，还应

保证润滑油桶的密封，以免空气进入降低润滑油保质期限；

加油设备要做到专油专用；禁止润滑油接触水，当水和润

滑油混合后在压缩机内部高速转动的过程中会造成润滑油

乳化，降低润滑效率，严重时会发生轴瓦烧损，导致压缩

机故障停机。

1.3 仪器仪表系统

为保证空压机组高效长周期运行，应注意压缩机配套

的仪器仪表的维护保养，包括压力表、温度计读数是否清

晰准确，电气控制阀操作是否灵活等。现场巡检时，可以

记录现场开度指示并与操作显示系统中的开度进行校对，

看数值是否一致，查看远传检测点的报警值和连锁停机值

设置是否合理。

2  改进措施

2.1  设置性能优良的空气过滤装置

为杜绝因空气中杂质吸入造成的故障发生，需在压缩

机空气吸入口处设置性能优良的空气过滤装置，以减少空

气中杂质对压缩机的破坏。

目前大型的空压机组所配置的入口过滤器主要有袋式

过滤器和空气自洁式过滤器。DH80-34 空气压缩机机配备

的是空气自洁式过滤器，由高效过滤桶、文丘管、自洁反

冲洗喷头、反吹系统、控制系统、静气室和框架等组成。

其过滤过程为在压缩机开始运行后，环境空气因为入口处

负压进入自洁式过滤器，当环境空气穿过高效过滤桶时，

杂质被隔绝在过滤桶的外表面，净化后的空气进入静气室

被送入压缩机内部。其自洁过程通过入口的两组过滤器完

成，其中一组为工作状态，负责净化空气，一组进行自洁。

参与自洁的过滤器由系统发出指令，电磁阀启动，瞬间释

放压力为 0.4~0.8Mpa 的脉冲气流，吹走积蓄在过滤器外

表面的杂质。自洁过程完成后干净的过滤器会投入使用，

换之前工作的一组过滤器重新以上步骤。两组过滤器循环

交替投入工作。

压缩机在经过长时间的运行后，过滤器滤筒外杂质越

积越多，造成滤筒内外压差增大，严重时会引起压缩机喘

振。特别是北方春季出现的杨柳絮极易附着于滤筒表面，

因为其附着能力强，反吹系统很难完全吹掉，经过一个春

季，滤筒表面会附着一层厚厚的杨柳絮，造成入口真空度

增大。进入夏季后，空气潮湿和气压变低等环境条件的恶

化很容易造成压缩机组喘振甚至故障停车。因此，每年春

季杨柳絮出现后应随时观察压缩机入口阻力情况，及时更

换入口过滤器过滤桶。

2.2  定期检测润滑油系统

在压缩机运行过程中要按照计划定期对在用压缩机中

的润滑油进行检测。

在日常巡检时要注意压缩机油箱液位是否处于合理的

范围内。液位过高容易造成润滑油泄露，不利于油箱整体

散热；过低会造成机组缺油，需要润滑的部件得不到有效

润滑造成事故。同时，检查油冷却器的工作情况是否良好，

油温是否在规定的温度范围内，避免润滑油温度过高。检
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查油冷却器是否堵塞，及时清理可避免润滑油油温过高导

致结焦积碳等情况的发生。检查油过滤器前后压差是否符

合要求，及时更换或清理油过滤器。

润滑油的选型要尽量避免使用代用油品，若实在无法

避免可以在推荐的润滑油品上提高一个等级。如果在维护

保养过程中需要更换润滑油牌号，切忌不能在油箱没有清

理干净时就加入新牌号的油，造成两种润滑油混合。当不

同牌号的润滑油混兑时会造成油品的各项理化性质下降，

严重影响润滑油质量。

2.3  保证检测点反馈数值在正常范围

在机组运行时要时刻注意检测点反馈的数值是否在正

常范围内。对达到报警值的检测点进行重点观察。通过现

场测量或其他同一位置检测点的数据综合分析报警值产生

首先在钢液含碳量方面应合理控制，尽量避免含碳量

在 0.1％ ~0.13％范围的裂纹敏感区。再就是要从之前的钢

包精炼环节入手，强化脱硫效果，尽可能地降低钢液中的

S 含量，降低铸坯的热脆性。为了提高钢液的洁净度，可

采用钢包下渣自动检测技术，根据钢渣熔点高、粘度大、

比重轻的特点，来进行下渣检测。通过对下渣量和下渣时

间的监控，及时进行捞渣。

2.2 优化结晶器结构及工艺参数

快节奏、高拉速的连铸生产条件下，发生漏钢和铸坯

表面直裂纹缺陷的可能性有所增加。生产中发现，中碳钢、

低碳钢、薄板坯出现边部直裂纹的可能性更大。分析认为

铸坯在结晶器内宽窄面冷却不均匀是造成铸坯鼓肚和边部

直裂纹的主要原因。对此，我们对结晶器及冷却参数进行

了调整。首先，改进了结晶器的夹紧装置，保证了结晶器

在浇铸过程中能够稳定夹紧，锥度不发生变化；且在每次

停浇后检查结晶器锥度变化，发生锥度小于允许值时即更

换结晶器。二是调整结晶器冷却工艺参数。在原有的生产

工艺中，并没有根据钢种特性的不同对结晶器宽面冷却水

流量进行调整，导致结晶器铸坯冷却不均匀。技术部门通

过对不同钢种结晶器热流的计算，结合铸坯冷却变形机理，

优化了结晶器冷却工艺参数。低碳铝镇静钢增加宽面冷却

水量为 3260L/min；低合金钢、普碳钢窄面冷却水量调整

为 400L/min。三是加上了生产管理组织，通过采取恒温恒

速浇钢和稳定供钢生产等措施，减少了连铸线拉速波动。

使钢种性质、拉速、断面浇铸更加匹配。

2.3 保护渣的优化

保护渣具有润滑和控制传热的作用，在快节奏、高拉

速的生产条件下，保护渣性能也需要优化。通过生产研究

发现，不同保护渣性能对于不同规格钢种直裂纹的产生具

有不同的影响。比如薄规格板坯采用碱度 1.1 的 A2 保护

渣效果最好；碱度为 0.96 的 A4 保护渣应用于常规格低碳

钢时效果较差。因此，对于结晶器传热较快、液面波动较

大的薄规格板坯，宜采用低黏性、低熔点和低凝固温度的

保护渣；而对于较厚规格的板坯，则较适用黏性和熔点较

高的保护渣。在今后的生产中，还要继续对不同特性保护

渣与各钢种产品质量之间的影响进行研究，以减少铸坯表

面裂纹缺陷。

2.4 改进浸入式水口参数结构

通过适当缩小水口吐出孔面积，消除了两吐出孔上部

的低压回流区；同时利用开孔面积和调整水口射流降低了

钢液运动速度，使结晶器内钢液高温区显著上移。从而改

善了熔渣效果和坯壳润滑效果。

3 结语

通过以上技术措施，有效提高了连铸坯产品质量，铸

坯边部直裂纹缺陷得到显著改善。产品裂纹率下降了 0.5
个百分点。为后续的轧制生产提供了高质量的板坯原材料。
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的原因从而排除故障隐患，保证机组高效长周期运行。

3  结语

大型空气压缩机组是整个空分装置的心脏，它的平稳

运行才能保障整个空分装置的安全高效生产。通过对故障

进行处理会发现，有些问题是日积月累渐渐形成，但很多

问题其实是在平时的操作和使用中埋下的隐患所致。所以，

压缩机组日常的管理水平是设备能够长周期高效率运行的

关键所在。压缩机的维护应从点滴入手，为企业创造更大

价值。

参考文献：

[1] 赵阳 . 大型空分装置的空气透平压缩机自动控制 [J]. 深冷

技术 , 2003(1).

（上接第 39 页）




