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1 事故概况

某日 9:00 动力工对 1# 空压机进行正常停车，停车后发

现辅油泵不能立即启动，当天晚上 18:00，2# 空压机又异常停

车，针对这两起故障，电气主管联系设备技术部经理、生产部

动力工操作人员和空压机厂商一起进行了充分讨论，分析原

因，并制定了相应的防范措施。并列运行的空压机组如图 1
所示。

图 1 并列运行的空压机组

2 关于 1#空压机的故障情况分析

2.1 故障现象

当日 9:00，动力工接中控调度令正常停机组，在打开手

动放空阀，关闭导叶，按下“STOP”键，确认压缩机电流为 0A
时，按下紧急停车按钮后发现辅油泵未能立即启动，机修班

检修人员在控制室内观察发现机组油压低只有 10kPa 左右，

随即到现场发现辅油泵未启动，开始对 PLC 柜、继电器、辅

油泵初步检查后，辅油泵于 9:40 左右投入正常工作。

2.2 故障检查

淤辅油泵检查：检修人员在按住交流接触器，手动强制

启动辅油泵时，辅油泵可运行，且观察油压为 180kPa 左右，

证明油泵运行正常，本身无故障。于交流接触器检查：用万用

表欧姆档来测量线圈，线圈不短路；用万用表欧姆档来测量

常闭辅助触点，正常；用手按主触头发现接触器机构不卡；直

接给接触器线圈通电后观察接触器可吸合，并用万用表检查

了常开辅助触点正常[1]。盂PLC 程序检查：利用程序控制辅油

泵开停，在控制面板选择“TEST”键，两次选择“NEXT”键，进

入“AUX Oil Pump”画 面 ，选“CIRCULATE”启 动 AOP，选

“NORMAL”停止 AOP，共来回操作了 3 次，辅油泵工作正常，

油压也显示正常，证明 PLC 程序指令控制 DO 输出正常。榆
接线检查：机组停车后，将所有接线全部紧固，确保了继电器
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供电正常。虞继电器检查：一是测线圈是否正常，是否存在短

路或开路现象，经现场检查，未短路和开路；二是看触点有没

有烧坏，现场未发现烧坏迹象，接触是否良好，经过对继电器

触点的拨动，及整个回路的检查后，目前机组运行一切正常。

愚电阻检查：用 1伊100赘 档测量，表笔刚接触时有阻值，约在

30赘 左右，然后慢慢阻值变大。电阻的测量值与标称值相差

不大。

2.3 原因分析

针对检查情况，原因分析有以下 2 种：第一，继电器触点

接触不好，控制辅油泵启动的中间继电器 CR2 长期吸合，触

点粘结，复位弹簧疲劳，当 PLC 控制其启动辅油泵时，继电

器未动作，导致辅油泵启动失败。第二，接线松动，由于 PLC
柜安装在压缩机上，机组运行时存在振动，加上柜内都是软

芯线接入，给中间继电器供电的线路可能在长时间振动下，

脱离端子，变成虚接，导致中间继电器无法正常工作，当 PLC
控制其启动辅油泵时，继电器不动作，导致辅油泵启动失败。

2.4 防范措施

淤对 CR1 至 CR5 共计 5 只继电器进行更换，同时对 2#

机的继电器进行检查，必要时进行更换。于考虑到压缩机

运行中存在振动，为了防止柜内接线端子的松动、虚接，今

后对所有压缩机每年动力分公司应对接线进行一次紧固，

并把这项工作纳入正常维保工作范围内，定期检查紧固。

盂在措施实施之前，建议 1# 空压机需停车前，动力操作工

可先将辅油泵开启，开启过程中，应密切注意油压，防止超

高。机组运行过程中启动辅油泵（厂家从未操作过，操作过

程需谨慎）。

3 关于 2#空压机的故障情况分析

3.1 故障现象

当日 18：00，2# 空压机启动柜低电压保护动作跳闸，导

致运行中的 2# 空压机停车。开关跳闸后，值班经理立即向相

关领导汇报，并通知设备技术部经理和电气主管，电气主管

组织动力工对开关柜一、二次进行初步检查，确认：2# 空压机

启动柜内电压互感器（以下简称 PT）一次侧 B、C 相 RN2 型

熔断器熔断。

3.2 故障检查

检查内容：2# 空压机启动柜开关本体及二次回路；PT 绝

缘电阻测试及耐压试验；电缆相间、对地绝缘电阻测试。

检查结果：淤所有试验数据合格，开关及电压互感器状

况正常无故障；于PT 一次侧熔断器的支撑铜排由于运行时

间长，出现松弛现象；盂二次侧空开有线头松动，现已对所有

二次线进行检查及紧固。

3.3 原因分析

结合当天天气状况及后续设备检查情况，本次 PT 一次

侧熔断器熔断的原因为：淤雷击等因素造成 PT 谐振过电压；

于熔断器支撑件的松弛及二次空开线头松动导致一、二次回

路接触电阻增大产生过热、过流；盂当日天气闷热，高配室空

调制冷效果欠佳且通风不良，使熔断器因长时间过热、过流

而熔断。

3.4 防范措施

第一，加强对高配室通风降温，由各值班动力工负责在

天气条件许可时开窗透气，改善设备运行条件；第二，对 2#

空压机启动柜低电压跳闸保护进行改善：2# 空压机配电房开

关与现场电源开关均设置了同样定值的低电压出口开关跳

闸的保护，保护设置有重复，增加了 2# 空压机因电气故障停

车的概率，建议取消现场电源开关低电压跳闸的功能（退出

开关面板上低电压保护设置），保留低电压发信号的功能。实

施的前提是对配电房 2# 空压机开关柜进行全面的检修及低

电压功能完好；第三，检修时安排更换 PT 一次侧母线，提高

其机械强度并检查 1# 空压机有无类似问题；第四，加强检修

过程的管理，及时查找、消除影响设备运行的隐患。

4 结语

空压机组作为制造压缩空气的主要设备，作为企业动力

系统的“心脏”，是为压缩空气管网不断供气的源泉。通过这

起空压机组连续故障停车事故，应增强空压机维护保养力

度，从空压机房和变配电房两地同时管控。本案例中的两台

空压机投入运行已超 5 年，虽然空滤、油滤定期更换，冷却器

也因损坏而进行了更换，但设备元器件总体趋于老化。目前

应重视这些问题，结合空压机组的运行状况，分析思考并找

到相应的改进措施，才能更好地为相关企业生产提供稳定、

持续的源动力。
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