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产品

XADO技术
曲柄连杆机构和气缸活塞组金属
陶瓷处理——不解体修复摩擦表
面

试验对象

VP-20/8压缩机
出厂编号9949 · 已运行29年 · 储
气罐总容积27 m³

文件类型

试验报告
附经济效益计算

机械 作业开始时状态 测量项目

VP-20/8压缩机，出厂编
号9949

1974年制造，已运行29年；现场处
理，未停止运行

5种工况下的驱动电机电流和各级排气压力
；储气罐充气时间（27 m³，充至6 kgf/cm²）
；曲柄连杆机构润滑系统油压

金属陶瓷处理在正常运行工况下完成，期间压缩机未因检修而停机，未解体，也未更换零件。

主要结果

↓ 33-37 %
各工作工况下驱动电机电流，180～
245 → 120～160 A

↓ 1.5 min
27 m³储气罐充气至6 kgf/cm²所需时
间，7 → 5.5 min

↑ 11.4 %
工作工况下的一级排气压力，1.75 → 
1.95 kgf/cm²



各工况下电动机电流与一级排气压力

第2级排气压力（kgf/cm
²）

处理前电流（
A） 处理后电流（A） 电流变化 第1级排气压力（kgf/cm²）

6.0（工作工况） 245 160 −34.7% 1.75 → 1.95

5.0 230 145 −37.0% 1.65 → 1.8

4.0 205 130 −36.6% 1.5 → 1.7

3.0 180 120 −33.3% 1.4 → 1.55

各工况下一级排气压力均有升高，直接表明气缸活塞组间隙减小、密封性恢复。

排气量与润滑系统

参数 处理前 处理后

储气罐充气时间（27 m³，充至6 kgf/cm²） 7 min 5 min 30 s

曲柄连杆机构润滑系统油压 2.9 kgf/cm² 2.9 kgf/cm²

据报告结论，压缩机排气量提高22%；储气罐充气时间测量值为7 → 5.5 min。

试验小组结论

该压缩机已在厂内运行29年，采用XADO技术对曲柄连杆机构和气缸活塞组进行的金属陶瓷
处理在运行中直接完成，期间压缩机未因检修而停机，未解体，也未更换零件。斯塔夫罗波
尔汽车起重机厂开放式股份公司与“再生修复中心”有限责任公司组成的试验小组记录如下：“
根据测量结果确认，表征压缩机运行状况的参数向好的方向变化。”报告结论：1. 经曲柄连杆
机构和气缸活塞组金属陶瓷处理，相互摩擦的金属零件得到修复，零件间摩擦显著降低，从
而使压缩机排气量提高22%，同时耗电量降低35%。2. 所得结果证实了对设备进行金属陶瓷
处理的合理性。
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