
往复压缩机及管线系统振动控制技术

1 背景及意义

“千万吨炼油、百万吨乙烯”为代表重大项目陆续启动；压缩机尤其是高压超高压压缩

机应用越来越为广泛；压缩机机体及其管线系统普遍存在着振动剧烈问题，危害极大。传统

振动控制方案的制定，多采用简单手工核算或查阅手册，但随着企业生产能力的提高，目前

尚无相应标准可遵循的大型及高参数化设备不断被推出，并迅速应用于生产实际，传统方法

受到了限制并遇到了挑战。本技术一方面解决了石化行业中普遍存在的管线振动剧烈的问题，

保证安全生产的持续进行；另一方面推动机械设备维修制度的革新，即在不破坏设备完整性

的条件下，能对设备的工作性能和状态变化进行定量描述，制定出进行预防性修复的方法。

2 技术路线

主要以有限元分析软件为工作平台，采用参数化的设计思想，对整套装置及其管道系统

进行优化减振改造。具体为：

ü 装置和管道系统振动状态诊断；（现场数据采集，对比标准进行振动状态诊断）

ü 建立复原现场的在役系统参数化数值模型；（采用模块化的设计思路，利用结合部等

效参数修正有限元模型的方法建立数值模型，复原现场）

ü 全方位进行系统振动特性分析，找出振动原因 ；（模态、动力响应、气固耦合分析

等）

ü 确定振动治理或控制方案；（将结构动力修改技术的理论与方法、优化规划理论等应

用到系统振动控制中，设计较为优化的振动控制方案，避免传统方式振动能量转移

的现象）

ü 设计减振机构，确定施工治理方案；（专利技术）

ü 现场治理施工改造。



3 推广应用

ü 应用于大庆石化公司塑料厂一高压车间的乙烯压缩机。一高压乙烯压缩机工作压力

120MPa，治理前，管系多处出现振动超标现象，压缩机已经无法开启。治理后管线

的能量趋于均匀化，管线原有模态得到改善，振动趋于平缓。

ü 应用于大庆石化公司塑料厂二高压车间的 20 万吨乙烯压缩机。二高压乙烯压缩机

工作压力高达 300MPa，管线振动超出标准值（400μm）几倍，振动值严重超标，

经降振改造后，能量趋于均匀化，所有位移值均在 400μm 以下。改造后最大降幅

为 77.27％。

ü 应用于燕山石化公司干气提浓半产品气压缩机管线消振改造技术，改造后的压缩机

测点振动位移不超过 178μm，管线测点振动位移均不超过 250μm，且振动能量趋

于均匀，该技术获得燕山石化公司科技进步二等奖。



ü 应用于燕山石化SBS车间P215a装置胶液泵管系。该装置在线运行过程中发生严重

振动，改造后由 979μm降低到 6μm以下，降低振幅幅度 163倍。该技术获得燕山

石化公司技术改造一等奖。

ü 锦州石化公司催化蒸汽管线振动分析及改造，改造后管线振幅由5mm降低到60μm。

ü 石家庄炼油厂催化 U 型管振动分析及降振改造，改造后管线振幅由 500μm 降低到

50μm。

ü 燕山石化公司橡胶厂胶液泵管线振动分析及降振改造，改造后管线振幅由1000μm

降低到 40μm。

ü 大庆石化公司丙烯晴吸收塔放空管线噪声控制与降噪改造，噪声值由原来110分贝

降低到 50 分贝，获得大庆石化公司技术改造一等奖。
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