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0 引言

活塞空压机在当今各个领域中被广泛应用，它具有结

构简单、使用寿命长，并且容易实现大容量和高压输出等优

点。其结构主要由电动机直接驱动压缩机，使曲轴产生旋转，

进而带动连杆让活塞进行往复运动。活塞式空压机能够通过

气缸容积变化起到提供气源动力，将原动（电动机）机械能

转换成气体压力能。

1 投运空压机过程中存在的故障及处置

为保障气质安全，提高气源恢复时间，四川某含硫井

站将启动气由原来的天然气（含硫）改为空气启动，改造后

新增两台活塞式空压机，平时一用一备。投运后，先后出现

了一些故障，具体如下：

（1）运行卡阻、有异响

故障排查：

初期投运后，很快出现运行卡阻、有异响，针对故障

立即进行排查，打开二级压缩缸后发现曲轴瓦磨损严重（见

图 1），压缩缸内还留有一片脱落的轴瓦（见图 2）。
原因分析：

轴瓦磨损严重。

处置方法：

更换曲轴及连杆瓦及机组润滑油，重新启机后设备运

行正常启动，异响消除。

（2）电流过大造成保护停机

故障排查：

在启机 2 分钟内电机电流过大造成空压机保护停机，

针对故障现象，对电机进行测试，其空载电流为 14A 远超
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额定（按照标准和规范，空载电流为额定电流的 20% ～

30%，经计算其空载电缆应在 5.76 ～ 8.64A 区间内），带载

电流为 34.7A（见图 3），同样远超额定的 28.8A。说明该电

机存在严重过载。进一步检查电机发现转子还存在脱层现象

（见图 4）。

跟厂家取得联系后，更换更大功率电机后进行测试，

问题依然存在，最后推测过载原因是该空压机本体存在设计

缺陷。进一步检查，发现该空压机飞轮配置为塑料飞轮。

原因分析：

根据测试推断（电机随空压机压力升高，电流增大过载，

同时空压机转动不平稳），由于空压机活塞是一直做往复运

动，当活塞到达上下止点时，活塞运动速度为零，当空压机

曲轴出现角速度下降时，该塑料飞轮不能够及时提供足够的图 1  压缩轴磨损

图 2  轴瓦脱落

 图 3  测试带载电流
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转动惯量。要保持空压机转动平稳，则电机需要通过增大驱

动力矩来保持空压机转动，所以出现电机过载。

飞轮的作用是在能量盈余时储存多余的能量，在需要

时释放能量稳定转速，以及克服回转运动中的死点，经现场

测试，在排气压力不高时，电机提供的能量是过盈的，多余

的能量可以通过飞轮吸收。压力增加后，电机功率不足时，

飞轮能释放多余能量，帮助运转，实现工况下的正常运行。

处置方法：

由转动惯量公式 I=mr² 可知，在距离 r 不变的情况下，

要提高转动惯量 I，就只能提高其质量 m，随后将该空压机

由塑料飞轮（见图 5）更换为铸铁飞轮（见图 6）后测试，

空压机转动平稳，电机未出现过载现象。测得电流为 24A（低

于额定电流 28.8A），电机电流恢复正常。

2 机组无法启动

故障排查：

分配阀卡阻无法打开，导致机组无法启动。

原因分析：

图 4  电机转子有脱层

图 5   塑料飞轮（更换前）

图 6   铸铁飞轮（更换后）

（1）因之前进行增压机启动气源改造时，只对气源进

行了改造，气源与增压机连接管线及工艺措施未做考虑，原

启动气源与增压机连接管线为碳钢材质，当启动气源由天然

气改为空气，空气氧化加速了启动气源原连接管线内壁腐

蚀，在气流冲刷作用下锈蚀脱落，形成铁锈粉末。增压机启

动时铁锈粉末随压缩空气进入到启动气分配阀，造成启动气

分配阀卡阻无法正常工作（见图 7），机组不能启动。

（2）由于该站增压机组均为缸头直接启动，启动气直

接作用于动力缸内，所以启动气携带的铁锈粉末也进入到动

力缸内，从而加剧了动力缸与活塞环的磨损。

由于启动气源至增压机组连接管线投用已经近 20 年，

通过运行情况分析，管线腐蚀严重；同时启动气源至增压机

组距离较近；所以更换耐腐蚀管线解决启动气质对增压机组

的影响是最佳方案。

处置方法：

（1）将原锈蚀的启动气管线全部更换为抗腐蚀管线。

（2）在空气压缩机出口与储罐之间安装一台冷凝机，

对压缩后的空气进行脱水、干燥处理，从而避免启动气中

的液体及空气对管线造成腐蚀而产生的铁锈，对机组安全、

平稳运行提供了有力保障。

3 结语

在配套空压机工艺中，要严格执行设备全生命周期管

理，从设备的设计选型就要认真对待，根据现场工况及设备

特点，及时对设备的参数做出优化，且在运行过程中加强监

护，从而降低设备故障率，使设备可以更有效的应用到生产

中。活塞空压机在当今各个领域中被广泛应用，它具有结构

简单，使用寿命长，并且容易实现大容量和高压输出等优点。

因此，为了将活塞空压机作用充分发挥出来，则应当加强故

障因素分析，明确其故障类型，遵循实用性与科学性原则，

制定相应处理措施，便于迅速排除故障，将工作效率提高，

从而为企业提供优质压缩空气。
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图 7  分配阀卡阻


