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30 Om 丫h空分设备几项工艺改进

冯 湘 波

(株洲化工厂氯分厂
,

湖南省株洲市清水塘
,

4 1 2 。。5)

我厂空分车间新建30 Om V h 空分设备
,

在安装过程中我们对冷却水系统
、

纯化器
、

透

平膨胀机和再生气加热电炉等进行了工艺改

进
。

改进方案实施后
,

取得了令人满意的效

果
,

现小结如下
。

一
、

加大 I
、

11
、

111 段冷却器冷却水入口

压力

我厂空分车间 新建 3 00 m
“

/ h 空分设备

的冷却水为循环冷却水
,

凉水塔下水总管离

设备冷却水入口高度差不到 10 m
,

除去管道

阻力
,

冷却水竺进入设备前 的 压力不到 0
.

08

MPa
, 工

、

五
、

l 段冷却器 是邯郸制氧机厂的

成套设备
,

为列管式换热器
,

其进出水管 口

通径为 D N 32
。

根据计算
,

在最高气温的 7

~ 8 月份
,

冷却水流量不应少于40 m
”

/ h (凉

水塔上下水温差 3℃ )
,

冷却器过小的进出口

管径无法满足该流量
,

所以冷却器出口 空气

温度偏高
,

油水夹带十分严重
。

考虑到另外

两套 150 m V h 空分设备的冷却器为 敞口浸

没式盘管冷却器
,

循环冷却水不可能先进设

备再进凉水塔
。

为此
,

我们提出了另外一种

改进方案
。

在凉水塔下水总管另接一支管
,

在该支

管上安装一台 80 SG 30 型管道泵
,

专供 30 。

m ”
/ h 空分设备 冷却用水

,

即 先满足该装置

冷却用水
,

其它装置冷却水量不足时
,

可补

充少量工业水
。

投入使用时
,

只要控制管道

中水压在 。
.

3MPa 左右
,

就可满足 工
、

11
、

班

段冷却水用量
,

使其空气出口温度降下来
。

二
、

降低空气沮度
,

提离再生沮度
,

延

长纯化器使用时间

纯化器使用时间过短
,

一方面是因为 I
、

l
、

111 段冷却器出口 空气温度偏高
,

空气严重

夹带油和水分 , 另一方面是因为再生温度过

低
。

我厂原规定分子筛的再生温度为 12 0 ~

150 ℃
,

通过 静态实验
,

当再生温度 提高到

18 0 ℃时
,

其吸附量增加 2 倍
。

第一方面的间

题在前述措施中得到了解决
,

第二方面的间

题由加大电炉功率
,

提高再生气流温度得到

解决
。

三
、

增加电炉炉心沮度控制点
,

防止电

炉烧坏

原先电炉只有一个再生气出口温度控制

点
,

在电炉投入使用时
,

若出口阀门关闭
,

电炉炉心温度就会急剧上升而烧坏电阻丝
。

当增加炉心温度控制点后
,

一旦炉心温度超

过65 0℃
,

电源即自动切断
。

四
、

改油轴承透平璐胀机为空气轴承通

平肠肤机
,

清除事故息息

油润滑轴承透平膨胀机的最大缺陷是当

操作不慎时
,

润滑油易入分馏系统
,

带来事

故隐患
。

空气轴承透平膨胀机是近几年来发

展起来的一种新型透平膨胀机
,

我厂另外两

套 15 o m
“

/ h 空分设备从 1 9 8 6 年开始改用空

气轴承透平膨胀机至今
,

使用效果良好
,

根

除了上述事故隐患
。

从空分制氧行业发展趋

势来看
,

改用空气轴承透平膨胀机势在必行
。

小 结

目前
,

我空分车间已全部完成上述工艺

改造
,

从使用的情况来看
,

改造是成功的
,

以最小的投资获得了预期的效果
。

(19 9 3年 1 2 月20 日 )


