
1030-K101A 返工报告 

一、 设备现象 

炼油二部柴油加氢装置 1030-K101A 往复式压缩机检修后试车，

当负荷为 50%时，一级排气压力与二级进气压力过高，试运行后停机

检查。 

二、 问题描述 

2021年 2 月 24日星期三早上 9:00，由于炼油二部柴油加氢装置

1030-K101A机组运行超过 8000小时，按照制度要求对压缩机进行计

划停机检查，并对气阀、活塞组件、填料等组件进行检查或更换； 

检修完成后，于 2021 年 2 月 26 日星期五早上 9:00 进行第一次

试车，当机组负荷调到 50%时，一级排气压力和二级进气压力为

6.0MPa（标准值为 5.2-5.4MPa），超出标准，气阀温度正常，运行 5

分钟后，一级安全阀出现起跳现象；经与运行工程师商讨，决定停机，

检查一级盖侧进气阀卸荷器阀杆与气阀卸荷爪的间距，更换二级盖侧

排气阀。 

检修完成后，于 2021 年 2 月 26日星期五下午 17:00 进行第二次

试车，在试车过程中发现，当机组负荷调到 50%时，各级气阀压力、

温度均正常；当机组负荷调到 100%时，一级排气压力和二级进气压

力为 6.0MPa（标准值为 5.2-5.4MPa），超出标准，气阀温度正常，一

级安全阀压力达到 5.62MPa（安全阀起跳压力为 5.75MPa），并以每

30 分钟上升 0.3MPa的速度不断升高；运行 2 小时后，经与运行工程

师商讨，决定停机，检查两个二级进气阀，复查卸荷器阀杆与气阀卸



荷爪的间距。 

检修完成后，考虑到周末安全生产因素，定于下周一进行试车。

2021年 3 月 1 日星期一早上 9:00 进行第三次试车，各级压力、温度

均恢复正常，至 3月 3 日早上 9:00，已稳定运行 48 小时，现各级压

力、温度均处于被监控状态。 

三、 发现问题 

1. 二级盖侧排气阀内有絮状杂质； 

2. 二级进气阀卸荷器阀杆与气阀卸荷爪的间距过小，曲轴侧为

0.4mm，盖侧为 0.3mm（标准为 1.0-1.5mm）。 

四、 原因分析 

1. 由于检修过程中清洁不仔细，导致抹布上的小线头进入气缸，

压缩机启动后，杂物随介质流动到二级缸排气阀中；当压缩

机 50%负荷运行时，二级缸曲轴侧的 1 个排气阀和 1 个进气

阀做功，而盖侧进气阀全开、排气阀全闭，但因为盖侧排气

阀的阀片中存在杂物，导致此排气阀无法达到全闭条件，从

而有部分曲轴侧被压缩的高压气体经过曲轴侧气阀流道流窜

至盖侧排气阀，然后经过气缸到达全开的盖侧进气阀，再流

经二级缓冲罐，到达一级缸排气阀；在此被压缩的高压气体

流窜过程中，导致压缩机一级排气压力和二级进气压力升高； 

2. 在测量进气阀卸荷器阀杆与气阀卸荷爪间距的过程中，对进

气阀垫片被压缩的情况上考虑不够全面，应该先将阀盖与气

缸的螺栓紧固，垫片被压缩后，再测量卸荷器阀杆与气阀卸



荷爪的间距；而在实际操作中，在螺栓没有紧固之前，就通

过测量压阀罩端面与气阀卸荷爪之间的距离、三角铝垫与压

阀罩端面的距离、卸荷器阀杆在阀盖内部伸出的长度等数据，

来计算卸荷器阀杆与气阀卸荷爪的间距，并将其调整至标准

范围内；汽缸和阀盖连接螺栓紧固过程中，由于该气阀垫片

为三角铝垫片，材质较软，在 960N.M的扭矩作用下，产生了

较大的形变，导致二级进气阀卸荷器阀杆与气阀卸荷爪的间

距缩小至 0.30mm、0.40mm，远低于 1-1.5mm 的标准，从而导

致压缩机一级排气压力和二级进气压力升高。 

五、 解决措施 

1. 将二级进气阀阀盖打开，用煤油复查进气阀泄漏情况，确认

无泄漏后，按照标准扭矩将进气阀阀盖紧固在气缸上，然后

打开卸荷器紧固螺栓，测量卸荷器阀杆与气阀卸荷爪的间距，

将间距调整至标准范围内，重新安装。 

2. 将二级盖侧排气阀阀盖打开，拆出旧气阀，用煤油检查新排

气阀泄漏情况，安装新排气阀。 

六、 责任划分 

1. 直接责任人：石志建（主修）、瞿斌（主修）、孔祥彬（辅修）、

陆旭峰（辅修）、王亚兵（辅修）、包凯恩（文莱员工）直接

参与气阀拆装及测量，未使用正确的测量方式，是导致本次

返工的直接原因，负直接责任； 

2. 主要责任人：张联合（副班长）负责本次检修 12个气阀的质



量把关，未对测量数据进行复核，负主要责任； 

3. 领导责任人：王帮荣（班长）、黄继峰（见习工程师）负责技

术交底、质量检查，未检查出质量问题，负领导责任。 

七、 总结经验 

1. 现场规格化的检查和监督还需要加强力度，同时要逐渐引导

每一个人都意识到规格化的重要性，对作业细节和测量细节

的把控还有待提高； 

2. 不同型号、不同材质、不同位置的零部件，在测量其间隙时，

都有不同的方法和技巧，需要通过不断的实践，才能测量出

最真实、最能反映设备情况的数据； 

3. 对本次压缩机检修的步骤、工机具准备、安全注意事项、质

量把控点、间隙测量方法、遇到的问题等方面，进行一次总

结学习，通过“提出问题-分析问题-解决问题”的方式，加

深每一位员工对此类型机组检修的记忆，提升员工的专业技

能水平。 


