
旋 膜 式 除 氧 器

安装、运行、维护、使用说明书

1. 概述

旋膜式除氧器是一种新型的热力除氧设备,它较好地克服了其它类型除氧器适应能力差、除氧效率低的缺点，可在进水温度较低、超负荷等条件下运行，具有排汽量小、除氧效率高、溶氧稳定、运行可靠、维修方便等特点。 用途

2. 旋膜式除氧器是回热系统中的重要辅机之一，它的主要功能是除去软化水中的氧和二氧化碳等不凝气体，其次是将软化水加热至除氧器运行压力下的饱和温度，加热蒸汽来自汽轮机抽汽及其它方面的余汽、高温疏水等，从而提高系统的热经济性，并将达到标准含氧量的饱和水储存于除氧器水箱中，随时满足锅炉的需要，保证锅炉的安全运行。

3. 工作原理

3.1. 旋膜式除氧器分为旋膜和填料两段除氧。

3.2. 来自低加的锅炉给水首先进入除氧器水室，由于一定的压差作用，水由进水孔射入膜式喷管，进入喷管内壁后立即沿喷管内壁旋流而下，在旋膜管出口端形成中空的旋转水膜裙。水膜裙的内外两面与加热蒸汽充分接触，瞬间水被加热至饱和温度，绝大部分的不凝气体被迅速析出，旋膜除氧段初步除氧约90%。

3.3. 初步除氧的水经分配器均匀地分配至填料层，在填料层中水再次被分离成水膜状，使水的表面张力大大降低，且有足够的停留时间与过热蒸汽接触，水中残余的氧在填料层中被进一步析出，使除氧器出水含氧量达到标准的要求，故填料除氧段称为深度除氧段。

3.4. 在旋膜和填料两段被除去的氧和二氧化碳等不凝气体均匀上升至除氧器顶部的排气管排向大气；达到要求的除氧水汇集于除氧器水箱中，随时满足锅炉给水的需要。

4. 概述
4.1. 旋膜除氧器由除氧塔和水箱两部份组成。
4.2. 除氧塔设有两级除氧组件。一级除氧组件位于除氧塔上部，由隔板、旋膜管、旋流连通管和壳体组焊为一整体，壳体上设有凝结水与补水的混合入口管座和手孔（必要时可卸下手孔盖检查内部情况）。二级除氧组件位于除氧塔下部，由蓖组和填料组（不锈钢扁钢丝卷制）两部份组成。两级除氧组件之间的空间为水膜裙室，也是除氧水的雾化区。高加疏水喷射管（管上钻孔）则水平穿过刻空间，因此也是高加疏水的雾化区。该空间设有人孔。二组除氧组件为装配式，必要时可通过上述人孔把蓖组和填料组各部件依次取出进行检查、修理和更换。除氧塔顶部设有不需要冷却器的汽水分离器，可从顶部整体卸下进行检查和修理。
4.3. 水箱内部设有加强圈、配汽管、配水管和再沸腾管等部件，出水管入口高出水箱底部50mm，并设有防旋板。加热蒸汽通过配汽管进入除氧塔下部，然后依次通过填料组、蓖组、水膜裙室和旋膜管，并和通过旋膜管形成旋膜的凝结水不断进行热交换，达到传热、传质和析出入口水中各种气体的目的。残余的蒸汽则伴随析出的各种气体通过汽水分离器从除氧塔顶部排出。
5. 安装
5.1. 鞍座基础垫板安装
5.1.1. 两个鞍座一为固定鞍座，一为滑动鞍座，地脚螺栓的安装，按设计部门的设计进行。
5.1.2. 保证固定端基础  平面和滑动端基础垫板平面在同一水平面上。
5.1.3. 校正除氧塔处于垂直位置（垂直度小于1%。）。
5.1.4. 除氧塔和水箱组装工作结束后，再进行一次找正，达到水箱水平，斜度小于 0.2%。，除氧塔垂直，垂直度小于1%。
5.2. 水压试验
5.2.1. 准备工作
5.2.1.1. 水压试验应在除氧塔器内部及连接管路清洗后和保温前进行。试验压力为0.50MPa。
5.2.1.2. 连接好水压试验用的加压泵和加压管路，在便于监视水压试验压力的加压管路上安装两只压力表。其量程式应相同，最大量程宜为试验压力的2倍，并检验合格。
5.2.1.3. 水压试验用介质应为除盐水或经过过滤的水，水温为5~50℃，水要充满水箱及除氧头。
5.2.1.4. 水压试验时所用密封垫片材料应与正式安装时所用垫片材料相同。
5.2.1.5. 开启除氧塔顶部排向大气的排气门，关闭其余所有连接装置上的阀门或加装临时堵板并作记录。
5.2.1.6. 卸下所装的安全阀，加装堵板。
5.2.2. 试验
5.2.2.1. 用水泵向除氧塔内充水，直至排气门溢流并排尽除氧器内的空气，然后关闭排气门。
5.2.2.2. 用加压泵或试验泵缓慢升压，并随时对照两只压力表的指示值应完全相同。当压力升到规定的试验压力时，保持该压力不变30分钟，在此期间，对所有焊缝和连接部位进行全面检查，然后将压力降到设计压力（0.5Mpa），同样保持该压力30分钟不变，并作全面检查。
5.2.2.3. 在试验过程式中如发现渗漏，应详细记录，同时应由技术负责人和检验人签字后存档备查。
5.2.3. 结尾
5.2.3.1. 开启排气门和排水门，对照记录拆除管道上所有加装的临时堵板（务必拆除水封装置入口法兰间的临时堵板）。
5.2.3.2. 在排水过程中，可对照就地玻璃水位计，校准遥测水位计。
5.2.3.3. 全阀在试验台进行整定后装还原位，整定压力为0.27MPa。
5.2.3.4. 水箱水位整定：本除氧器设计标定的水位如下（经验数据，可根据具体情况调整）：
正常水位：中心线上800mm
   高水位：中心线上1000mm

   高高水位：中心线上1200mm

   危险高水位：中心线上1500mm

   低水位：中心线上600mm

   危险低水位：中心线下900mm
5.2.4 运行
5.2.4.1运行条件
a  除氧器的连接管道、设备、测试装置等的安装均达到设计要求，并经过分部调试和验收合格。
b 除氧器水压试验时所加的临时堵板均已拆除。
c水处理设备可以随时供应合格的除盐水。
再沸腾管所需的汽源可随时通汽。
e除氧器周围环境整洁，压力表和温度计经过校验合格。
f固定鞍座地脚螺母及其锁紧螺母确已紧固。
h除氧器及其连接管道均已保温，走梯平台业已完成。
i整定除氧器加热蒸汽的调节阀门，保证除氧器的正常工作压力不超过0.02MPa。
j整定水位自动调节装置和报警装置，达到动作准确灵活。
5.2.4.2运行
a 开启除氧塔上排向大气的排气门，其作所有连接管道上的阀门均处在关闭位置。
b用除盐水或邻机凝结水向水箱充水至正常水位，在充水过程中，可再次对照就地玻璃水位计校准遥测水位计。
c取水样进行检查，如水中含铁量超过30 μg/L(30ppb)时进行再次冲洗，直至水中含铁量小于30 μg/L时为止。
d缓慢开启再沸腾管的加热汽门，加热水箱内的水。
e起动给水泵，开启再循环管道上的阀门，进行给水再循环。
f当水箱内水温符合锅炉上水温度后，开始向锅炉上水，保持正常水位。
g当除氧器加热蒸汽管道上阀门前的蒸汽压力大于0.02MPa时，缓慢开启该阀门，逐步提高除氧器工作压力和除氧水温度。要求按制除氧水的温升速度为每分钟3~5℃，以保证除氧器壳体均匀受热膨胀。
h当除氧器达到正常运行工况时，测试除氧水中的溶氧量应符合SD135-86《水汽质量标准》中的规定。
i逐渐关小再沸腾的加热蒸汽门直至全关。
j逐渐关小给水再循环门直至全关。
k逐渐关小给水再循环门直至全关。
l定时记录除氧器各部分的压力和温度。
m观察并记录除氧器的膨胀情况（可在滑动鞍座处安装简易的膨胀指示装置）。
n除自动记录外，定时取样化验给水中的溶氧量。
o适当关小通向大气的排气门，以排气口轻微冒汽并除氧水溶氧合格为止。
5.4.5维护与检修
5.4.5.1停运
a首先切断补给水，其次切断加热汽源，然后立即切断凝结水，严禁相反的操作，以避免除氧器骤然降温产生很大的应力。
b当除氧器短期停运时，水箱可以不放水，但应采取氨法或联氨法防腐。如长期（如10天以上）停运时，则应排尽水箱内的水，按SD223-87《火力发电厂停（备）用热力设备防锈蚀导则》规定进行防腐。
5.5维护和检修
5.5.1维护
a定期或不定期冲洗就地玻璃水位计，保持玻璃管洁净，达到水位清晰可见。
b定期对照就地玻璃水位计，校准遥测水位计。
5.5.2检修
a本除氧器的主要检查和检修项目如下：
b清除液汽网（波形填料）上可能有的污物。
c清除水箱底部可能积存的锈泥，并用除盐水冲洗干净。
d检查水箱内壁有无裂纹。
e清除一次除氧组件水室内可能存留的污垢。
f定期检修或更换与除氧器连接的各种阀门。
g注意检查并采取措施防止内部零部件损坏。
h当进行除氧器检查或检修工作时，特别当进入水箱或除氧塔内部进行检查或检修工作时，应严格遵守有关安全作业规程并采取相应的安全措施。
i设备的定期检验，按《压力容器安全技术监察规程》规定。

j设备外部检查和内部检验，内容及安全状况等级的规定，按《在用压力容器检验规程》执行。
5.6注意事项

5.6.1设备不得在超过铭牌规定的条件下运行。

5.6.2设备在试运行过程中应校准检查各阀门、测量仪表是否运转正常，有无泄漏，如有异常，应及时检修或更换。

5.6.3 除氧器运行时，负荷变化率不得大于锅炉正常的负荷升降率。
5.6.4除氧器运行时，给水压力一般应比除氧器工作压力高出0.04Mpa以上，以保证旋膜管在最佳状态下工作和获得最好的除氧效果。

5.6.5除氧器运行时，应严格控制排汽阀的开度。大气式除氧器的排汽量一般应控制在总加热汽量的5~10%。 
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