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    摘 要 本文主要阐述了活塞式压缩机日常维护保养的时机及主要内容，并就

如何做好压缩机的检修管理工作做了分析。
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    本文就活塞式压缩机在使用过程中如何

维护保养及检修管理等几方面的问题，谈一

点体会。

    1 活塞式压缩机的维护与保养

    为保证压缩机处于良好的运转状态，延

长机器的使用寿命，必须进行维护保养。通

过维护保养，能全面掌握机器的状况，可以

及时发现问题，排除故障，改善机器的工作条

件，即使出观故障，也便于判断和采取措施。

    活塞式压缩机维护保养一般分为日常维

护和三级保养。

    (1)日常维护

    日常维护是操作人员必须履行的工作，

也是确保压缩机正常运转的条件之一。

    日常维护主要内容有:

    1)勤看各指示仪表，如各级压力表、

油压表、温度计、油温表等，注意润滑情

况，如注油器、油箱和各润滑点，以及冷却

水流动的情况。

    2)勤听机器运转的声音。如气阀、活

塞、十字头、曲轴及轴承等部位的声音是否

正常。

    3)勤摸各部位，觉察压缩机的温度变

化和振动情况。如冷却后排水温度、油温、

运转中机件温度和振动情况等，从而及早发

现不正常的温升和机件的紧固情况。但要注

意安全。

    4)勤检查整个机器设备的工作情况是

否正常，发现问题及时处理。

    5)认真负责地填写机器运转记录表。

    6)认真搞好机房安全卫生工作，保持

压缩机的清洁，做好交接班工作。

    (2)三级保养

    1)一级保养

    一级保养是每天必须进行的工作。一般

在班前、班后及当班时间进行。目的是保证

设备正常运转和工作现场文明整洁。

    一级保养主要内容有:

    ①每天或每班应向压缩机各加油点加油

一次。有特殊要求的，如电动机轴承的润

滑，按说明书规定加油。总之，一切运动的

摩擦部位，包括附件在内都要定时加油。

    ②要按操作规程使用机器，勤检查、勤

调查，及时处理故障并记人运行日记。

    ③工作时，要保持机器和地面清洁。交

班前应将设备擦干净。

    ④冬天室温度低于5℃时，停车后应放

掉空腔内的冷却水。

    2)二级保养

    ①每800h清洗气阀一次，清除阀座、

阀盖积碳，清洗润滑油过滤器、过滤网，对

运动机构做一次检查。
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    ②每1200h清洗滤清器一次。装在尘埃

多的地方滤清器要清洗，以减少气缸磨损。

    ③每2000h将机油过滤一次，除去金属

屑及灰尘杂质。如果油不干净，应换油，轴

瓦应刮调一次。对整台机器的间隙进行一次

全面的检查。

    3)三级保养

    三级保养的目的，是提高设备中修间隔

期内的完好率，工作内容与小修基本相同。

    (3)长期闲置的设备保养

    如果长期不使用机组，则应做好机组的

封存、保养工作。

    1)机组封存前，按要求加注规定数量

的润滑脂。超过6个月闲置期，应重新加注

润滑脂。在开车前必须再重新加人润滑脂。

    2)要在机组重新投运之前，将油封的油

脂清除，用煤油或汽油洗净，随后加人新油。

    2 活塞式压缩机的检修管理

    活塞式压缩机的检修管理工作，是确保

压缩机正常运行的科学规则，压缩机的完善

状态、其能否正常地工作，在很大程度上取

决于对压缩机能否坚持正常合理的检修。

    压缩机检修管理工作包括四个内容:大

修、中修、小修和日常修理。

    (1)大修

    大修是将压缩机机件全部解体拆开，更

换全部磨损的零件，检查压缩机所有部件，

排除压缩机所有故障。大修周期:一般空气

压缩机运行20000h一26000h则进行一次大

修，每次大修需7一巧天;大型工艺压缩机

运行14000h大修一次，每次15天左右。

    大修主要内容有:

    1)检查曲轴是否有裂纹，曲轴主轴颈的

圆锥度、椭圆度、平衡铁与曲轴的连接情况。

    2)检查或更换十字头销和活塞销。

    3)检查所有轴承磨损情况，更换磨损

严重的轴瓦。

    4)检查连杆与活塞、曲轴的相对位置

是否有偏斜观象。
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    5)检查连杆螺栓是否有拉伸变形、裂

纹、磨损等。

    6)检查活塞与活塞杆的固定情况，活

塞杆在运动中是否有跳动偏差。

    7)清洗气缸和活塞，检查其磨损，进

行修理。

    8)更换压缩机所有易损零件，如活塞

环、阀片等。

    9)检查所有安全阀，并调整其开启压

力，使其达到规定要求。

    10)检查所有仪器、仪表、检定日期、

灵敏度和工作情况。

    11)检测调整曲轴的水平度，气缸的水

平度，气缸与活塞的间隙，曲轴与活塞杆、

气缸的垂直度，十字头与活塞杆连接情况，

连杆大头与曲轴的径向间隙与轴向间隙。

    12)检查压缩机与电动机的连接情况。

    13)大修后，应对压缩机组、附属设

备、管道等进行喷漆或重新刷漆。

    14)大修后，应对压缩机进行各种性能

试验和试压、试车工作，并做好相应的大修

记录。

    (2)中修

    空气压缩机每运行3000h一6000h进行一

中修，气体压缩机每运行2500h一5500h进行一

次中修，每次检修范围大约4一5天，中修的检

修范围比大修小，其压缩AN卸程度也较小。

    中修的主要内容为检修易损零部件、校

验压力表、安全阀及其他阀门的密封性。在

中修过程中如发观下列零件磨损应更换:填

料的密封元件、刮油器中的密封元件、气

阀、减荷阀小活塞、活塞环、连杆轴瓦、十

字头衬套及无润滑的各种零部件。

    (3)小修

    活塞压缩机小修是不定期的，约每隔4

一8天可检修一次，检修内容也可根据实际情

况而定。可在下列内容中选取一项或几项:

    1)清洗储气罐、滤清器、排气管路、

阀门、压缩机的冷却水套、中间冷却器的冷
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却水管、油过滤器、油管、压力调节器以及

减荷阀装置等。

    2)检查压缩机运动机构的曲轴、连杆、

十字头等各部分配合间隙。

    3)检查各连接部位的螺栓、垫片的紧

固情况，必要时更换。

    4)检查试验安全阀、压力调节器、减

荷阀的动作是否灵敏。

    5)检查气缸活塞环的磨损情况，磨损

严重者予以更换。检查气阀各零件，如阀

片、阀座、弹簧等，如有损坏、变形、扭曲

等，则要更换。

    (4)日常修理

    为了保证压缩机的正常运行，在压缩机

运行中出现的一些小故障，要及时排除和修

理，如冷却水系统、润滑油系统出现漏水和

漏油现象，螺栓的松动、气阀的故障等，以

及不正常的振动、响声、过热等。

    总之，实践证明，只要严格遵守操作规

程，加强压缩机日常维护保养意识，适时进

行检修管理，就能保证压缩机在最佳工况下

运行，延长压缩机的使用寿命，达到较满意

的使用效果。
                      (收稿日期:2004-12-13)
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    3 仪器设备的建档

    (1)收集、整理和保存仪器设备的档案

    实验室设备管理人员对实验室在用的仪

器设备和新购置的仪器设备建立档案，并填

写仪器设备登记表。应建立和健全仪器设备

的档案管理制度。

    (2)给仪器设备统一编号 (惟一性编号)

    除了某些常用量具 (如钢卷尺、塞尺

等)以外，大多数仪器设备在出厂时，都有

出厂编号，但由于每个厂家的编号方式不一

致，不便于实验室的统一管理和查找，因此

应按照实验室内部制定的编号规定对每台仪

器设备给出惟一性编号。仪器设备的惟一性

编号方法有很多种，可以简单地按 “设备档

案简称+专业室名称+具体设备序号”来编

制。例如:5 ch. 1即表示长度计量室设备序

号为1的设备的档案即三坐标测量机的档案。

    (3)给仪器设备粘贴帷一性标识

    实验室的仪器设备有了惟一性编号后，

就可以给仪器设备粘贴惟一性标识，用于校准

/检测并对结果有影响的每一台仪器设备，应

该既有检定/校准状态标识又有惟一性标识。

    4 仪器设备的使用

    对校准/检测结果有明显影响的仪器设

备在投人使用前，应进行检定/校准。实验

室重要、精密和大型仪器设备的使用人员必

须经过专业技术培训才能上岗操作。当发现

仪器设备出现故障时，实验室主任应及时核

查故障原因，并提出修理意见报技术负责

人。设备管理人员对故障仪器设备粘贴停用

标识以防止误用，如有可能的话应将有故障

的仪器设备实施隔离存放。技术负责人应组

织对仪器设备出现故障的情况下可能造成的

对校准/检测结果的影响进行追溯核查。当

核查发现由于仪器设备问题已经给校准/检

测结果造成了影响时，技术负责人应以书面

形式尽量通知到所有保存检测报告或校准证

书和使用校准/检测结果的客户。仪器设备

修复后，应进行检定/校准，合格后方可投

人使用。

    实验室仪器设备确实因损坏无法修复、

计量检定/校准达不到要求或其他原因无法

使用时，应予以报废处理。凡报废的仪器设

备，应标上明显的标识并隔离存放，或尽快

进行一次性处理。在仪器设备档案中做好报

废仪器设备的注销记录。
                      (收稿日期:2005 -05 -09)


