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电石法聚氯乙烯生产安全操作规程 第 2 部分 乙炔清净

1 范围

本规程适用于电石法聚氯乙烯生产从乙炔清净工序开始至乙炔气柜之前的安全操作，包括硫酸清净

工艺和次钠清净工艺。其他采用乙炔发生器生产乙炔原料的生产企业亦可作为参考。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是不注明日期的引用文件，其最新版

本适用于本标准。

GB/T 29531-2013 泵的振动测量与评价方法

GB/T33509-2017 机械密封通用规范

GB/T 3215-2007 石油、重化学和天然气工业用离心泵

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1 硫酸清净工艺

乙炔发生送来的粗乙炔经水洗降温冷却后，一部分通过气水分离器进入乙炔气柜，一部分通过压缩

机进行加压，加压后的粗乙炔再次降温冷却除水，除水后的乙炔气进入硫酸洗涤塔和硫酸清净塔除去

H2S、PH3和水后形成合格的乙炔气送至氯乙烯合成岗位使用。

3.2 次钠清净工艺

乙炔发生送来的粗乙炔经水洗降温冷却后，一部分通过气水分离器进入乙炔气柜，一部分通过压缩

机进行加压，加压后的粗乙炔气进入两级次钠清净塔除去 H2S、PH3，出来的乙炔气经碱洗、降温后除去

乙炔气中酸性物质和水形成合格的乙炔气送至氯乙烯合成岗位使用。

4 工艺安全控制

4.1 硫酸清净

4.1.1 工艺流程

发生岗位送来的粗乙炔进入水洗塔进行降温冷却后，一部分通过气水分离器进入乙炔气柜一部分通

过压缩机进行加压，加压后的粗乙炔进入冷却塔和乙炔冷却器再次进行降温，经过乙炔冷却器的乙炔气

通过乙炔除雾器除去乙炔气中的水分，冷却后的乙炔气进入硫酸洗涤塔进行一次清净除去（氧化）大部

分的 H2S、PH3。经过硫酸洗涤塔清净后的乙炔气体进入浓硫酸清净塔，与浓硫酸直接接触，进一步除去

乙炔气中剩余的、少量的硫化氢、磷化氢等杂质并对纯度较高的乙炔气体进行干燥，再经酸雾捕集器，

除去乙炔气中的硫酸，精乙炔气送至氯乙烯合成岗位使用。

4.1.2 过程控制指标及报警
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序

号

指标名称
计量单位 控制范围 监测频率 检测方法

监测点位置 监测对象 参数名

1 水洗冷却塔出口 乙炔气 温度 ℃ X≤40 实时监测 在线监测

2 硫酸洗涤塔出口 乙炔气 温度 ℃
10≤X≤

20
实时监测 在线监测

3 硫酸洗涤塔 硫酸 温度 ℃
10≤X≤

15
实时监测 在线监测

4 硫酸清净塔 硫酸 温度 ℃
10≤X≤

15
实时监测 在线监测

5 硫酸清净塔出口 乙炔气 温度 ℃
10≤X≤

20
实时监测 在线监测

6 硫酸洗涤塔 硫酸 浓度 % X≥74 1 次/4h 取样分析

7 硫酸清净塔 硫酸 浓度 % X≥90 1 次/4h 取样分析

8 水环压缩机进口 乙炔气 压力 kPa X≥0.5 实时监测 在线监测

9 酸捕后乙炔总管 乙炔气 纯度 % X≥98.5
1 次

/天
取样分析

10 酸捕后乙炔总管 乙炔气 含水 ppm ≤200
1 次

/天
取样分析

11 酸捕后乙炔总管 乙炔气 含硫、磷 无
未

检出

1 次

/天
取样分析

12
开车前排气氮排

空气含氧
氧气 纯度 %

X≤3体积

分数
根据需要 取样分析

13
停车后排气氮排

乙炔含乙炔
乙炔气 纯度 %

X≤1体积

分数
根据需要 取样分析

14 开车前乙炔排氮 乙炔气 纯度 % X≥70 根据需要 中控化验

15 冷却塔出口 乙炔气 温度 ℃ X≤15 实时监测 在线监测

4.1.3 联锁及其功能

a)乙炔分厂乙炔压缩机停机联锁

1)触发条件

当满足下列任一条件时：
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①去 VCM 的乙炔总管压力≥60kPa。

②去 VCM 乙炔总管流量瞬间≤1000m³/h。

③紧急停车按钮激活。

2) 联锁动作

同时执行以下动作：

①联锁停所有运行的乙炔压缩机。

②关闭乙炔回流大阀。

4.2 次钠清净

4.2.1 工艺流程

来自乙炔发生的乙炔气经喷淋塔、水洗塔降温，一部分去气柜，一部分经水环泵加压进入清净系统，

在清净塔中与次氯酸钠溶液逆流接触，反应除去 S、P 杂质，乙炔气在中和塔中除去在清净塔内产生的

酸性物质后，通过乙炔冷却器降温，除去气相中夹带的水份，进一步通过乙炔除雾器脱水，制得精乙炔

气送至转化工序。

4.2.2 过程控制指标及报警

序

号

指标名称
计量单位 控制范围 监测频率 检测方法

监测点位置 监测对象 参数名

1 冷却塔气相出口 乙炔气 温度 ℃ X≤45 实时监测 在线监测

2 NaClO 贮槽 NaClO 有效率 %
0.085≤X

≤0.12
1 次/1h 取样分析

3 NaClO 贮槽 NaClO PH 无 7≤X≤9 1 次/1h 取样分析

4 送合成乙炔总管 乙炔气 纯度 % X≥98.5 1 次/4h 取样分析

5 送合成乙炔总管 乙炔气 含硫、磷 无
未

检出
1次/1h 试纸检测

6 送合成乙炔总管 乙炔气 含氧 % X≤1% 1 次/4h 取样分析

7 中和塔

Na2CO3 浓度 % X≤8% 1 次/班 取样分析

NaOH 浓度 % X≥3 1 次/班 取样分析

8 稀碱中间槽 NaOH 浓度 %
10≤X≤

15
1 次/班 取样分析

9 除雾器出口 乙炔气 温度 ℃
10≤X≤

15
实时监测 在线监测
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4.2.3 联锁及其功能

a)DCS 联锁

1)水环泵与 VCM 乙炔总管切断阀联锁控制

当系统出现紧急停车时，VCM 乙炔切断阀和同时联锁 1 台水环泵跳停。

2）中间槽液位根部自控阀与中和塔液位联锁控制。

3）中和塔液位低限设定 15%，自控阀延时 5s 后开启。

4)当中和塔自动换碱程序执行时，中和塔液位低于低限设定值，中间槽根部自控阀自动关闭。

5 运行要求

5.1 硫酸清净工艺

5.1.1 原始开车检查与试验

a)确保本工序转动设备安全运转 48 小时无异常。如有特殊要求，参照相关规范要求执行。

b)确认本工序大型设备沉降试验符合设计规范。

c)通过联动试车，确保工艺物料畅通，设备、管道、动静密封点无泄漏。

d)确保管道设备吹扫干净，打压符合设计规范。

5.1.2 开车操作

a)开车前检查确认工作

1)检查原材料、物料是否准备齐全。

2)所有转动设备盘车三圈是否费力、有无卡阻现象。

3)与发生岗位、中控岗位联系好开车准备。

4)核实远传仪表与现场仪表显示是否一致和准确。

5)消防器材、原始记录表格齐全无缺。

6)开启循环水、冷冻水总阀门。

7)现场工器具配备齐全，防护用品配备齐全。

8)原始开车及大检修开车前需对工艺管线吹扫干净。

9)关闭压缩机进口阀门，关闭压缩机回流阀门，关闭酸雾捕集器出口阀门，与发生岗位联系确认各

发生器正逆水封隔离到位，各塔罐液位加至规定液位，打开压缩机进口管氮气阀、打开除雾器进口氮气

阀门、调节阀门开度，将系统压力充至 60KPa。关闭充氮阀门，待系统压力稳定后，用洗衣粉水试漏各

法兰处，看有无气泡产生，若无漏点，半小时后压力降＜1KPa 即为打压试漏合格。

b)清净系统置换

1)清净系统及乙炔总管的置换

清净系统氮排空气和氮排乙炔置换操作一般都是和发生系统、氯乙烯合成系统共同配合进行的

（1）氮排空气置换操作

在发生乙炔总管充氮自酸雾捕集器前放空具体步骤如下：

关闭乙炔气柜进口阀，将气柜汽水分离器液位加至 100%，与发生岗位联系确认各发生器正逆水封
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液隔离到位，清净各塔罐液位均加至规定液位。在发生乙炔总管、水洗塔进口、压缩机进口充氮气，气

柜汽水分离器前放空，除雾器、酸雾捕集器、合成乙炔总管处放空，后开启各塔罐液位循环泵，将液相

管线内空气排干净，防止出现死角。在各取样处取样含氧≤3%，重复三次即为合格。然后关闭充氮阀和

放空阀，保持系统压力为正压，等待系统乙炔排氮。

2）清净系统乙炔排氮操作

（1）发生器正常开车，控制气柜柜位至适当高度。

（2）启动一台压缩机，联系合成岗位打乙炔总管放空阀门，对系统进行乙炔排氮。

（3）联系合成 DCS 对乙炔总管进行取样分析，重复取样三次含乙炔≥70%即为合格。

（4）联系合成 DCS 关闭乙炔总管放空阀，停压缩机，等待系统开车。

c）清净系统开车操作

1）启动压缩机，开启发生器。

2）根据气柜柜位调整发生器电石进料量，保持气柜适当高度。

3）DCS 人员调整压缩机自身回流和大回流阀门。

4）现场岗位人员配合 DCS 调整大回流旁路阀门，将系统压力提至合成所需压力。

5.1.3 正常操作

a）离心泵的切换操作

1)检查地线是否完好、是否送电、地脚螺栓是否牢固、进出口阀门是否灵活。

2)打开备用泵的进口阀门（有外带机封冷却水的打开机封冷却水阀门）。

3)盘车三圈是否有卡阻现象。

4)按下启动按钮启泵。

5)缓慢打开备用泵出口阀门，调整泵出口压力使之稳定在规定区域。

6)备用泵运行一分钟无异常现象后，缓慢关闭待停泵的出口阀。

7)按下停止按钮停待停泵。

8)关闭待停泵进口阀门（有外带机封冷却水的关闭机封冷却水阀门）。

b）乙炔压缩机开车操作

1)联系电气检查压缩机接地良好并申请送电。

2)检查减速机油位正常，联轴器完好，确保安全阀根部阀门打开。

3)打开气水分离器加水阀门，打开压缩机进水阀门往水环压缩机内供水。

4)对压缩机进行盘车，无异常。

5）打开减速机和板式换热器冷冻水进出口阀门。

6）压缩机大回流阀组阀门全部打开，DCS 复位压缩机。

7）打开压缩机出口阀门，现场启动压缩机，缓慢打开压缩机进口阀。

8）根据合成所需压力及流量，调节回流阀门。

c)水环压缩机的切换操作

1)联系电气检查压缩机接地良好并申请送电。

2)检查减速机油位正常，联轴器完好，确保安全阀根部阀门打开。

3)打开气水分离器加水阀门，打开压缩机进水阀门往水环压缩机内供水。
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4)打开减速机和板式换热器冷冻水进出口阀门。

5)打开要启动压缩机的出口阀、安全阀。

6)联系 DCS 打开要启压缩机自身回流阀并复位压缩机电机。

7)现场按下要启压缩机启动按钮。

8)缓慢打开刚起压缩机进口阀，同时缓慢关闭要停压缩机进口阀。

9)DCS 通过调整自身回流的开度保持系统压力稳定。

10)观察无异常现象，按下要停压缩机停止按钮。

11)DCS 通过微调大回流保持系统压力无变化。

d)硫酸洗涤塔、清净塔板换切换操作

1)打开备用板换冷冻水出口阀门。

2)缓慢打开备用板换冷冻水进口阀门。

3)打开备用板换酸管线出口阀门。

4)缓慢打开备用板换酸管线进口阀门。

5)缓慢关闭要停板换酸管线进口阀门。

6)关闭要停板换酸管线出口阀门。

7)缓慢关闭要停板换冷冻水进口阀门。

8)关闭要停板换冷冻水出口阀门。

9)调节备用板换冷冻水进口阀门，控制酸的温度在 10℃-15℃范围内。

5.1.4 岗位巡检及注意事项

a)定期巡检各机泵机封是否泄漏；

b)管线是否存在跑冒滴漏。

c)循环各运转设备是否超温、超负荷、振动值是否超标。

d)及时排放冷却器、除雾器、总管冷凝水。

e)区域内可燃气体报警仪是否报警。

f)运行指标是否超标。

5.1.5 停车操作

注意：将涉及到检修置换，系统对空排净的停车命名为长期停车，其他的命名为短期停车。

a）清净系统短期停车操作

1）DCS 操作人员缓慢打开大回流及压缩机自身回流阀门，调节系统压力，进行降流量。

2）岗位人员配合 DCS 缓慢打开大回流旁路阀门。

3）缓慢关闭压缩机进口阀门，点停压缩机。

4）点停碱洗冷却塔循环泵、硫酸泵、硫酸计量泵等设备，系统乙炔保压。

b)清净系统紧急停车操作

1）点紧急停车按钮或急停乙炔压缩机，系统乙炔保压。

c)清净系统长期停车操作

1）DCS 人员缓慢打开大回流及压缩机自身回流阀门，调节系统压力，系统将流量。



8

2）岗位人员配合 DCS 缓慢打开大回流旁路阀门。

3）当乙炔气柜降至适当高度时，停乙炔压缩机。

4）关闭气柜乙炔气进口大阀。

5）等待系统氮排乙炔。

6）当系统置换合格后，停清净系统所有离心泵。

7）将硫酸清净塔内的硫酸排至硫酸洗涤塔经洗涤酸循环泵送入硫酸罐区废硫酸储罐。

8）将水洗塔、碱洗塔内的水排至洗涤液缓冲罐经发生给水泵送入浓缩池。

d）停车后保压及注意事项

1)停车后应观察各塔罐、气柜液位的变化，若发现异常应及时通知班长。

2)注意系统压力，保证系统压力为正压。

3）停车检修过程中应当定期对系统进行取样分析，保证系统含乙炔合格。

e）停车置换操作

1）清净系统氮排乙炔操作

在发生乙炔总管充氮自酸雾捕集器前放空具体步骤如下：

关闭乙炔气柜进口阀，将气柜汽水分离器液位加至 100%，与发生岗位联系确认各发生器正逆水封

液隔离到位，清净各塔罐液位均加至规定液位。在发生乙炔总管、水洗塔进口、压缩机进口充氮气，气

柜汽水分离器前放空，除雾器、酸雾捕集器、合成乙炔总管处放空，后开启各塔罐液位循环泵，将液相

管线内空气排干净，防止出现死角。在各取样口处取样含乙炔≤1%，重复三次即为合格。然后关闭充氮

阀系统对空，等待检修。

5.2 次钠清净工艺

5.2.1 原始开车检查与试验

a)确保本工序转动设备安全运转 48 小时无异常。如有特殊要求，参照相关规范要求执行。

b)确认本工序大型设备沉降试验符合设计规范。

c)通过联动试车，确保工艺物料畅通，设备、管道、动静密封点无泄漏。

d)确保管道设备吹扫干净，打压符合设计规范。

5.2.2 开车操作

a）开车准备工作

1)清净工序试压试漏

（1）发生乙炔气总管、喷淋塔、水洗塔、乙炔气柜气水分离器、水环泵气相进口低压段（进行 15KPa

试压试漏, 焊缝、法兰、人孔均要用洗衣粉水检测，无漏气现象）保压（30 分钟压降在 1KPa 以内）；

水环泵气相出口、1＃清净塔、2＃清净塔、中和塔、中和 2 塔、乙炔预冷器、乙炔除雾器出口高压段（进

行 70KPa 试压试漏,焊缝、法兰、人孔均要用洗衣粉水检测，无漏气现象）,保压（30 分钟压降在 1KPa

以内）。

（2）检查调试清净工序所有自动调节阀、各类仪表、手阀要正常灵活好用。

（3）清净工序所有设备单机试车正常。

b)置换
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1)清净系统无论是停车后用氮气置换乙炔气体，还是开车前用氮气置换空气，以及用发生系统乙炔

气置换氮气操作，一般都是和发生系统及氯乙烯系统共同配合进行的。

2)若气柜不排气，可借气柜汽水分离器水封对气柜进行隔离，由发生器充氮，经水环泵至乙炔总管

或氯乙烯乙炔总阀前排空。

3)若是发生器不排气，可关闭水环泵进出口阀，自水环泵出口管道通入氮气排气，至乙炔总管或氯

乙烯乙炔总阀前排空。

c)清净设备检查

1)检查各泵运转情况。

2)清净配置系统及配置有效氯、碱槽浓度等是否合格。

3)各自控仪表是否正常。

4)检查待开的水环泵是否完好，水环泵内水是否放干净，加水阀门是否关闭，乙炔气出口阀门是否

关闭。

d)开车操作

1)开车前先向浓碱槽打入一定量浓碱。打开浓碱槽至稀碱配制槽碱液进口阀,打开配制槽加水阀，

当配制槽液位升至 2/3 时打开配制槽底阀，启动碱泵，打开碱泵回流阀进行混合配制稀碱，经过一定时

间混合，分析碱样 5-15%合格后，关回流阀向稀碱高位槽补充稀碱溶液并保证溢流量正常。依次打开文

丘里反应器水阀、碱阀、氯气阀并通过流量计计量后配制次氯酸钠溶液，分析有效氯和 PH 值合格后，

保持次氯酸钠储槽液位。

2)启动次氯酸钠泵将配制合格的次氯酸钠溶液打到次氯酸钠高位槽并保持到最高液位，使溢流量正

常。

3)打开高位槽下液阀，启动 2#清净泵向 2#清净塔加入次氯酸钠溶液。

4)当 2#清净塔液位升至 1/2 时，打开塔底阀或塔底自控阀使之进行塔内循环。

5)打开 2#清净塔旁路阀，当 1#清净塔液位升至 1/2 时，打开塔底阀,开启 1#清净塔循环泵使其部

分溶液在塔内循环,当液位升高时，打开 1#清净塔液位调节阀向水洗塔加废次钠溶液。

6)打开稀碱中间槽出口阀门、中和塔循环泵入口阀，启动中和塔循环泵向中和塔内加碱，当液位升

至 1/2 时，关闭浓碱贮槽阀门，打开塔底循环阀进行塔内循环。打开生产水向中和塔 2塔加水至液位升

1/2 时，启动中和 2塔循环泵

7)当转化要求开车时，启动水环泵，打开送气阀进行，调节大回流根据需要进行送气。

5.2.3 正常操作

a)换碱操作

当中和塔洗塔结束，自动打开稀碱中间槽出口自控阀，自动启动中和塔新增加碱泵,自动打开新增

加碱泵出口阀，给中和塔加碱至 40%后，自动关闭新增加碱泵出口阀,自动停止新增加碱泵，自动关闭

稀碱中间槽出口自控阀；

b)15%碱液自动配制

当稀碱中间槽内 15%碱液液位低于 20%时，系统自动进行配制 15%的碱液，自动打开浓碱槽出口自

控阀，自动打开稀碱中间槽生产水自控阀，通过生产水流量计及浓碱流量计计量、计算后，配制出 15%

的稀碱。



10

c)5%碱液自动配制

当稀碱配制槽内 5%碱液液位低于 20%时，系统自动进行配制 5%的碱液，自动打开浓碱槽出口自控

阀，自动打开稀碱配制槽生产水自控阀，通过生产水流量计及浓碱流量计计量、计算后，配制出 5%的

稀碱。

d)水环压缩机启停操作

1)启动操作

（1）检查减速机油位，在上下限之间，中部最好；打开减速机冷却 5 度水进、出口阀门。

（2）依次关闭水环泵气相出口阀，打开泵自身循环阀，打开水环泵气相进口阀。

（3）打开循环液冷却器 5 度水进口阀门，打开冷却器顶部排气阀排气（避免换热器憋气，换热效

果不好），气排完关闭排气阀；打开循环液冷却器 5 度水出口阀门。

（4）打开循环液冷却器循环水进口阀门，打开循环液冷却器循环水出口阀门（使循环液从气液分

离器到泵体液相管路贯通）。

（5）检查现场液位，并与主控远传液位对照准确。

（6）水环泵进行盘泵三圈。

（7）现场启动水环泵，水环泵电流、压力稳定后，慢慢开启水环泵气相出口，同时调节乙炔回流

阀，根据生产需要慢慢关闭水环泵自身循环阀。

2）停机操作

（1）慢慢打开水环泵自身循环阀，直至全开；

（2）慢慢关闭水环泵气相出口大阀，直至全关；

（3）停泵；

（4）关闭循环液冷却器 5 度水进口阀门，关闭循环液冷却器 5 度水出口阀门；

（5）关闭减速机冷却 5 度水进、出口阀门。

5.2.4 岗位巡检及注意事项

a)定期巡检各机泵机封是否泄漏；

b)管线是否存在跑冒滴漏。

c)循环各运转设备是否超温、超负荷、振动值是否超标。

d)及时排放冷却器、除雾器、总管冷凝水。

e)区域内可燃气体报警仪是否报警。

f)运行指标是否超标。

g)中和塔根据分析数据，当碱液浓度低于 3%或碳酸钠高于 10%时，应立即更换。

h)按时用硝酸银试纸检查清净效果，按时分析配制槽及两塔的次氯酸钠有效氯含量及 PH 值，调节

次氯酸钠循环量的大小，并根据分析结果调整好配制次氯酸钠的各流量计的流量。

5.2.5 停车操作

a)正常停车操作

1)接到调度准备停车的通知后，统计储斗内电石的存量并通知调度，务必使各个储斗内电石全部用

完，且保持乙炔气柜适当高度。
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2)停水环泵，同时关闭乙炔总管大阀门。

3)待发生器内电石全部反应完毕，气柜不再升高时，（此时气柜应控制在一定高度），然后进行下列

操作。

4)停止 NaClO 配制操作、关闭碱、氯气、停次钠泵、碱泵、清净泵、废水泵、发生器搅拌。。

5)封气柜汽水分离器。

6)系统充氮置换操作

若乙炔装置全系统进行检修，则将正逆水封液位加至 90%以上，在发生乙炔总管充氮，VCM 乙炔总

管放空，将系统乙炔置换为≤1%即可，然后将清净塔、中和塔、冷却塔、水洗塔同样放尽残液，用大量

水冲洗，用氮气置换合格后对空，等待检修。

7)系统检修时当定期对系统进行取样分析，保证系统含乙炔合格。

b)紧急停车操作

1)接到停车通知后，VCM 乙炔切断阀关闭，联锁水环泵跳停；

2)主控工应立即停止发生振动给料机，调整各塔液位。

3)清净工立即调整次钠配制，2#清净塔进液量；

4)同时根据情况停废水泵、清净泵、水洗泵和碱泵，次钠配制系统。

6 检查与维护

6.1 核心设备完好要求及定期检查

6.1.1 水环压缩机

a）目的

本技术规程主要规定了乙炔水环压缩机的日常检修维护内容、周期、等级、验收以及过程中涉及的

相关技术标准，目的是为了规范设备检修技术标准，延长设备使用寿命，保障检修质量。

b)引用标准

《石油化工液环真空泵和压缩机工程技术规范》 SH/T 3162-2011

《使用维护说明书》 2BEA-403-1

《使用维护安装说明书》 2BW5353-0BD5

《泵的振动测量与评价方法》 GB/T 29531-2013

《机械密封通用规范》 GB/T33509-2017

《石油、重化学和天然气工业用离心泵》 GB/T 3215-2007

c)设备技原理、结构

1)设备工作原理：水环真空泵属容积式泵，即泵利用容积大小的改变达到吸、压缩、排气的目的。

叶轮偏心地装在泵体内，偏心距为 e，当叶轮旋转时(在泵启动前，应向泵内注入少量的水)，水受离心

力的作用，而在泵体壁上形成一旋转水环，水环上部内表面与轮毂相切，沿箭头方向旋转。在前半圈的

过程中，水环内表面逐渐与轮毂脱离，因此在叶轮叶片间形成空间并逐渐扩大，这样就在吸气口吸入气

体，在后半转的过程中，水环内表面渐渐与轮毂靠近，叶片间的空间容积随着缩小，叶片间的空间容积

改变一次，每个叶片间的水好像活塞一样反复一次，泵就连续不断的抽吸气体。
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2)结构：叶轮、轮毂、泵体、气腔、吸气孔、液环、柔性排气孔等组成。

图 7-1 压缩机简图

b)预防性检查与检修周期、内容

1)设备预防性检查周期及内容见表 1-2。

表 1-2 设备预防性检查周期及内容

检查类型 检查周期 检查内容

日常检查 每日

①检查减速机运行指标：温度：≤80.0℃；

水平振动≤7.1mm/s；垂直振动≤7.1mm/s；

②检查压缩机前、后端轴承温度：≤80℃；

水平振动≤7.1mm/s；垂直振动≤7.1mm/s；

③检查机封完好、无渗漏；

④检查电机：电机前端≤80.0℃；水平振动≤4.5mm/s；垂直振动≤

4.5mm/s；

⑤泵体是否泄漏，有无其他异常现象；

⑥检查压力表有无破损、超压；

⑦检查温度计有无破损、超温；

⑧检查安全阀铅封是否完好；

⑨检查电磁阀、检查液位计；

⑩远传探头、接线无损坏；

⑪机封冷却水温度≤40.0℃；板换无渗漏。

定期检查 6个月

①包含日常检查的全部项目；

②检查联轴器对中情况；

③检查尼龙棒磨损情况；

④检查润滑油油质情况；

⑤检查地脚螺栓及其他紧固螺栓无松动；

⑥检查电机润滑情况；

⑦检查板式换热器运行情况；

⑧检查校对压力表、温度表是否准确。

全面检查 3年
①包含定期检查的全部项目；

②检查联轴器磨损情况；
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③检查减速机使用情况；

④检查叶轮有无磨损、变形、腐蚀、结垢；

⑤检查轴有无磨损、变形、弯曲、裂纹等；

⑥检查轴承有无磨损、腐蚀；

⑦检查机封有无磨损、变形、腐蚀；

⑧检查前、后端盖无磨损、变形、结垢；

6.2 检修维护

6.2.2 乙炔压缩机

a)拆卸方式说明。

1)立式安装如图 1-3。

（1）先将轴承和机械密封拆卸；

（2）将真空泵传动端朝下，立式放于垫块上；

（3）拧开拉杆，然后即可将后侧盖、后分配板、转子、前分配板逐一拆卸。

图 1-3 水环压缩机立式安装图

2）卧式安装如图 1-4。

（1）先将轴承和机械密封拆卸；

（2）拧开拉杆，然后将前端盖、前分配板拆卸；

（3）拆卸转子时先将叶轮悬吊水平，然后在叶轮中心处缓慢吊离泵体；

（3）拆卸后分配板、后端盖。

图 1-4 水环压缩机卧式安装图

b）试车与验收

1)试车。运转 2 小时，减速机温度≤80.0℃，温升不得超过环境温度的 40℃；运转中，机封完好、

无渗漏，机封冷却水温度≤40.0℃，板换无渗漏；运行中，电机电流＜17.8A，电机前端≤80.0℃，水

平振动≤4.5mm/s；泵体无泄漏，无其他异常现象。

2)验收。减速机温度≤80.0℃，水平振动≤7.1mm/s，垂直振动≤7.1mm/s；压缩机前、后端轴承温
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度≤80.0℃，水平振动≤7.1mm/s，垂直振动≤7.1mm/s；机封完好、无渗漏，机封冷却水温度≤40.0℃，

板换无渗漏；电机电流＜17.8A，电机前端≤80.0℃，水平振动≤4.5mm/s，垂直振动≤4.5mm/s；泵体

无泄漏，无其他异常现象。
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附 录 A

（规范性附录）

异常工况及处置措施

常见异常工况描

述
可能原因 后果 操作/处理措施

硫酸洗涤塔、清净

塔硫酸入塔温度

高

①板换堵塞。

②冷冻水压力低、温度高。

③板换内漏或旁路阀门内

漏。

④硫酸质量差。

⑤除雾器效果差。

清净效果差。

①切换备用板换。

②调节冷冻水阀门开度。

③大于 15℃时切换备用

板换。

④控制硫酸浓度在 98%以上，透明度

大于 80mm。

⑤每 1 小时巡检、放水一次。

硫酸洗涤塔、清净

塔硫酸入塔温度

低

冷冻水阀门开度过大。 硫酸结晶。 调整阀门开度。

硫酸洗涤塔硫酸

浓度低

①换酸不及时。

②除雾器除水效果差。

③硫酸质量差。

④板换漏水。

清净效果差。

①每 4 小时取样分析一次，根据分析

结果及时换酸。

②控制硫酸浓度在 98%以上，透明度

大于 80mm。

③发现温度大于 15℃，异常切换备用

板换。

硫酸清净塔硫酸

浓度低

①浓硫酸补入不及时。

②泡罩层冷冻水管道微

漏。

③硫酸质量差。

④浓硫酸板换、循环酸板

换、硫酸板换漏水。

⑤板换旁路阀

门开。

清净效果差。

①每 4 小时取样分析一次，根据分析

结果及时换酸。

②检修冷冻水管道。

③控制硫酸浓度在 98%以上，透明度

大于 80mm。

④发现温度大于 15℃，异常切换备用

板换。

⑤关闭板换旁路阀门。
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常见异常工况描

述
可能原因 后果 操作/处理措施

压缩机进口压力

低

①进口滤网堵塞。

②气柜滑轮卡。

③水洗塔液位高

④正水封液位高

⑤发生器乙炔出口管道或

渣浆捕集器堵塞。

⑥去气柜管道或气柜前汽

水分离器积水。

⑦压力表失灵。

进入空气，着

火爆炸。

①每年检查更换一次滤网。

②每 3 个月润滑一次滑轮。

③控制水洗塔液位至规定液位。④控

制正水封液位不高于正常运行指标

高限值。

⑤每 3 个月检查清理一次，发现异常

发生器及时停止

运行。⑥每小时放水一次。

⑦每小时巡检一次压缩机进口压力。

压缩机汽水分离

器液位低

①排水阀内漏。

②乙炔气温度高。

压缩机不上

压，流量波

动。

①每小时巡检一次，发现内漏及时停

止排水。②控制水洗塔出口温度在

40℃以下。

压缩机汽水分离

器液位高

①加水阀内漏。

②压缩机板换内漏。

③冷却塔水倒至压所机。

压缩机不上

压，流量波

动。

①手动加水，更换电磁阀。

②发现后及时停止停压缩机，检修板

换③每小时巡检放水一次。

精乙炔气纯度低

①氮气阀内漏。

②清净效果差。

③分析不准。

产品不合格。

①关严氮气阀，每周一对所有氮气阀

门检查一次。

②控制清净塔硫酸浓度≥90%，洗涤

塔硫酸浓度≥74%。

精乙炔含水高

①清净塔泡罩层液位低。

②乙炔气温度高。

③洗涤塔、清净塔硫酸浓

度低。

管道积水、腐

蚀。

①保持泡罩层有酸。

②降低乙炔气温度。

③控制清净塔硫酸浓度≥90%，洗涤

塔硫酸浓度≥74%。

乙炔含

硫磷
清净效果差。 触媒中毒。

控制清净塔硫酸浓度≥90%，洗涤塔

硫酸浓度≥74%。
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