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特别提示：

为 了 便 于 您 正 确

使 用 本 呼 吸 器 ， 请 您

在 使 用 前 详 细 阅 读 本

使 用 说 明 书 及 维 护 手

册 。

请 妥 当 保 管 本 使

用 说 明 书 ， 若 您 不 慎

遗 失 了 本 使 用 说 明 书

及 维 护 手 册 ， 请 向 我

公 司 索 取 。
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第一章 概 述

1.1 产品特征

HYZ4 隔绝式正压氧气呼吸器（以下简称呼吸器）是矿山救护队

员用于个人呼吸保护的工作型换代产品。它具有高安全可靠性，高舒

适性，方便拆装，方便维修，方便检查，是目前国内高新技术个人呼

吸防护装备。

1.2 主要用途及使用范围

本呼吸器主要用于矿山救护队员在从事救护工作时对其呼吸器

官的保护，使之免受有毒有害气体的伤害，也可以用于煤矿、石油、

化工、冶金地下工程等部门，受过专门训练人员在有毒有害气体环境

中，从事预防或处理工作时使用。

1.3 型号的组成及其代表意义

H Y Z 4
――― ―――防护时间（4小时）

――――― ―――正压式（拼音字头）

－――――――――― 氧气（拼音字头）

――――――――――――――呼吸器（拼音字头）

1.4 使用环境条件

――――大气压力：（70～125）KPa

――――相对湿度：0～100％

――――温度：－10℃～40℃

1.5 工作条件

1.5.1 对 HYZ4 型隔绝式正压氧气呼吸器（以下简称呼吸器）应
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严格按《煤矿救护规程》、《氧气充填安全技术要求》、《矿山救护队管

理办法》进行管理和使用。

1.5.2 劳动强度:中等劳动强度条件下的有效防护时间为 4小时,

重劳动强度条件下的有效防护时间为 1小时.

高压氧气瓶要用专用氧气充填泵充填，氧气应符合GB8982－1998

的规定，气瓶充填压力：（18～20）MPa。

1.5.3 清净罐中填装氢氧化钙的二氧化碳吸收率应符合

MT454-1995的规定。

1.5.4 吸气冷却装置应装满冰。

1.6 安全警告

1.6.1 清净罐内装有氢氧化钙的呼吸器，其系统必须密闭，否则，

由于吸收剂的失效，将会导致二氧化碳中毒事故。

1.6.2 清净罐内所填装的氢氧化钙须经检验合格的产品，未使用

时间不得超过三个月。若超过规定期限，在使用中会出现二氧化碳中

毒事故。

1.6.3 清净罐使用一次后必须重新填装氢氧化钙，即使佩带时间

很短，仍必须更换新的氢氧化钙。

1.6.4 严禁在－10℃以下和 60℃以上的环境中使用，否则将会损

害呼吸器性能，而导致人身事故的发生。

1.6.5 严禁在压力超过 0.05 MPa（表压）的环境中使用呼吸器，

否则，在高气压情况下可能导致氧中毒事故。

1.6.6在氧气瓶充装以及其它操作环节中，严禁接触明火或被油
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脂污染，否则，将会导致燃烧等事故。

第二章 结构特征与工作原理

2.1 总体结构及其工作原理、工作特征

2.1.1 产品结构（如图一）
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1、呼吸阀组 2、下外壳组 3、背具 4、清净罐组 5、气囊组 6、正压弹簧

压板 7、手动排水阀 8、氧气瓶 9、气瓶阀 10、减压器 11、固定卡

12、自动补气阀 13、定量供氧管 14、排气阀 15、摇臂组 16、冷却

器 17、报警哨及压力表 18、压力表导管

2.1.2工作原理（见图二）

图二 呼吸器工作原理方框图，阐述如下：

2.1.2.1 当打开氧气瓶后，高压气体通过减压器减压变为中压气

体。中压气体一路通过需求阀，另一路气体通过定量孔流入低压系统

内。当人体处于中等劳动强度时，通过定量供氧来满足人体对氧气的

需求。随着人体劳动强度的增大，当气囊内的压力达到需求阀开启压

力时，弹簧压板接触需求阀，使需求阀开启，中压气体通过需求阀向
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气囊内充氧以满足人体对氧气的需求。系统内的正压形成，是依靠正

压弹簧压板压缩气囊及需求阀的有效供氧，使呼吸系统内始终保持正

压。

2.1.2.2 气囊内的低压气体通过吸气冷却装置、吸气管、吸气阀

到面具，人从面具呼出的气体通过呼气阀、呼气管、清净罐到气囊；

当呼出的气体逐渐增多时，正压弹簧被压缩。同时，弹簧压板位置逐

渐上升。当呼吸系统内的压力达到（400～700）Pa时，排气阀阀片

被弹簧压板顶开。此时，排气阀开始排气；当人的呼吸量从（10～50）

L/min的范围变化时，呼吸压力始终由需求阀、排气阀两者自动调节。

2.1.3 工作特征

2.1.3.1 需求阀的开闭是靠气囊内部压力进行控制。气囊内部的

压力越小，供气量越大（即：具有气囊内部压力自动调节功能）。

2.1.3.2 具有三路供氧功能。即定量供氧、需求供氧、手动补给

供氧。

2.1.3.3 气瓶压力（4～6）MPa时，具有自动报警（即余压报警）

功能。

2.1.3.4 具有超前排气功能。即：在排气阀排气时，呼出的二氧

化碳气体不经过清净罐而直接由排气阀排出。从而降低氢氧化钙消耗

和系统中二氧化碳的含量，增加吸入气体的含氧量。

2.1.3.5 具有手动排水功能。

2.2 主要部件或功能单元的结构、作用及其工作原理

2.2.1 减压器
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2.2.1.1 减压器结构（见图三）

1、阀座 2、活塞 3、O型圈 4、挡圈 5、O型圈 6、阀门 7、固定螺钉 8、活塞

弹簧 9、密封垫圈 10、手补阀门弹簧 11手补阀门 12、O型圈 13、阀体 14、手补

推杆 15、 O型圈 16、手补按钮弹簧 17、橡胶垫 18、顶丝 19、手补阀盖 20、手补

按钮 21、手补阀座 22、手把轮 23、接头螺母 24密封垫 25、过滤元件 26进气接

头 27、密封垫 28、调节片 29、定量供氧阀 30、安全阀垫 31、安全垫

图三 减压器结构简图

2.2.1.2减压器作用：减压器是把高压气体通过减压变为所要求的

中压气体的一种方式。中压气体通过定量孔和需求阀向气囊内定量供

氧或自动供氧。由于高压气体压力发生变化时，中压气体相对稳定，
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从而以稳定的供氧形式满足人对氧气的需要。

2.2.1.3 减压器工作原理：如图三所示，高压气体通过高压气路

将活塞（2）向上推开，气体通过活塞中心气路进入上端气室，并产

生一个向下的力。从而活塞（2）将受到高压气体所产生的向上力和

弹簧（8）的向上弹力，并且受到活塞上端气室所产生的向下力。如

果气体压力发生变化，其所产生的力随之变化，迫使活塞（2）上、

下位置发生变化〔即：阀门（6）与活塞（2）下端的间隙发生变化〕，

直至上述一个向下力和两个向上力相互平衡，而来保证减压器腔室的

中压值。

2.2.1.4手动补给工作原理；如图三所示，按动手补按钮（20）推

动手补推杆（14），手补推杆上端斜面使手补阀门（11）产生缝隙，

从而使高压气体通过气路排入到低压导管内。

2.2.2 需求阀

2.2.2.1 需求阀结构

1、需求阀体 2、杠杆 3、触头 4、阀门 5、阀门芯 6、弹簧

图四 需求阀结构简图
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2.2.2.2 需求阀作用：需求阀主要是用来调节气囊内部压力而设

置的一种装置。当气囊内部压力发生变化而达到需求阀设定的开闭压

力值时，其自动开启或关闭。从而，可保证呼吸系统始终处于正压状

态。

2.2.2.3 需求阀工作原理：正压自动调节主要靠正压弹簧、需求

阀两个主要部件进行工作。如图四所示：当气囊内部压力达到需求阀

开启压力范围（10～245Pa）时，正压弹簧通过弹簧压板将触头（3）

压下，并通过杠杆（2）使阀门芯（5）与阀门（4）产生缝隙。从而，

中压气体进入气囊。当气囊内部压力高于需求阀开启压力范围时，弹

簧压板将正压弹簧压缩。从而使阀门芯（5）与阀门（4）处于关闭状

态，停止补气。

2.2.3 机械报警装置

2.2.3.1机械报警器结构（见图五）

1、阀座 2、O型圈 3、壳体 4、阀垫 5、弹簧 6、活塞 7、O型圈、8、O型圈

图五 机械报警器结构简图

2.2.3.2 报警装置的作用：报警装置主要用来提示救护队员安全
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使用呼吸器的一种装置。具有余压报警（4~6MPa）功能。

2.2.3.3 机械报警装置工作原理：如图五所示，当高压气体超过

余压报警压力（4~6）MP）时，通过活塞（6）将弹簧（5）压缩，阀

垫（4）与阀座（1）关闭。当高压气体达到余压报警压力（4～6）MPa

时，弹簧（5）推动活塞（6）左移，阀垫（4）与阀座（1）开启，中

压气体通过活塞（6）与壳体（3）间的缝隙吹动哨子发出声音。随着

中压气体吹动哨子发出声音的同时，高压气体压力随之下降，活塞将

左移。当吹动哨子发出声音（30～60）s后，活塞向左移到极限位置。

此时，“O”形圈，（7）将隔绝中压气体吹动哨子的气流。

第三章 技术特征

3.1 主要性能

3.1.1 呼吸量 30L/min

3.1.2 呼气阻力 ≤600Pa

3.1.3 吸气阻力 (0-600) Pa

3.1.4 定量供氧量 ＞1.4 L/min

3.1.5 自动补给供氧量 ＞80 L/min

3.1.6 手动补给供氧量 ＞80 L/min

3.1.7 自动补给阀（需求阀）开启压力 (10~245) Pa

3.1.8 吸气中二氧化碳浓度 ＜1％

3.1.9 吸气中氧气浓度 ＞21％

3.2 主要参数
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3.2.1 额定防护时间 240 min

3.2.2 氧气瓶额定工作压力 20MPa

3.2.3 氧气瓶容积 2.4 L

3.2.4 氧气贮存 480 L

3.2.5 填装氢氧化钙量 2.1Kg

第四章 产品尺寸与重量

4.1 外型尺寸 600*400*156mm

4.2 产品质量 10 Kg（不含氢氧化钙、氧气）

第五章 产品使用方法

5.1.1 使用前的外观检查及准备

△警告：必须经过培训熟练掌握本装置使用方法，错误的使用可能导

致事故的发生。

△警告：使用前必须进行外观检查和性能检查，在检查过程中发现异

常的呼吸器严禁使用，否则会导致人身事故。

（1）面具

a、确认橡胶无老化变形，相互粘合，龟裂现象。

b、鼻托必须正确安装于面具内。

c、目镜上无影响视线的划痕。

d、面具连接口应无油污以及异物附着现象。

（2）呼吸管部分
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a、口具上必须安装有口具盖，未安装口具盖的，必须更换清净罐

内的氢氧化钙。

b、取下口具盖，口具上的 O形圈不能有划痕或异物附着现象，

确认后将口具盖安装复原。此时，口具盖应能灵活地安装和脱卸。

c、呼吸管、吸气管应无变形、粘合以及龟裂现象。

（3）压力表

压力表应无破损，指针应指向零位。

（4）压力表导管

压力表导管无破损和伤痕。

（5）背具

a、肩部背带、胸部绑带、肋部绑带、腰部绑带应无明显的磨损

和伤痕。

b、肋部绑带应同肩部背带连接为一体。

c、皮带扣以及夹子等应无变形、破损以及遗失现象。

（6）壳体

壳体应无变形和裂痕。

（7）高压氧气瓶

a、检查氧气瓶名牌标记，确认有效期。

b、氧气瓶开关转动灵活，装配结构正常。

c、初次使用时，将产品出厂时的气体放空，再用医用氧气充填

到（5～10）MPa再放空，再充氧到规定的压力值。开关及瓶口应气

密。（8）清净罐
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a、清净罐的表面不得有碰撞的痕迹。

b、所填装的氢氧化钙必须符合MT454－1995的规定。

c、清净罐内填装氢氧化钙的时间应填在清净罐上或另有纪录。

△警告：清净罐内所填装的氢氧化钙须经检验合格，未使用时间不得

超过三个月。若超过规定期限在使用中会出现二氧化碳中毒事故。

（9）吸气冷却装置

a、吸气冷却装置应无变形及裂痕。

b、壳体外部的橡胶盖应无破损、脱落及遗失现象。

（10）气囊

a、橡胶部分应无老化、开胶现象。

b、气囊与清净罐、吸气冷却装置、需求阀的连接部位无变形及扭

曲现象。

c、气囊不得嵌入高压氧气瓶和壳体之间，并放置端正。

（11）正压弹簧

正压弹簧一个正确安装于弹簧压板或横梁各自的弹簧座内。

（12）连接螺母

△注意：各种连接螺母必须用手旋紧。

a、高压氧气瓶与减压阀之间的连接螺母；

b、气囊与需求阀之间连接螺母；

c、气囊与吸气冷却装置之间的连接螺母；

d、气囊与清净罐之间的连接螺母；

e、清净罐的填装口盖；



18

f、清净罐与呼气管之间的连接螺母；

g、吸气冷却装置与吸气管之间的连接螺母；

h、气囊与排水器之间的连接螺母。

△注意：当 b～h所示连接螺母松动及偏斜时会造成氢氧化钙的失效。

应立即更换新的氢氧化钙。

5.1.2使用前的性能检查：

△警告：使用前性能检查过程中，发现异常时严禁使用。

5.1.2.1 定量补给氧气、自动补给氧气、报警器、压力显示器工作的

确认。

5.1.2.1.1 将气瓶开关柄沿着反时针方向缓慢旋转到底，瞬间可听到

报警声音。同时，需求阀发出自动补给氧气的声音。保持 5s左右，

气囊立鼓起 1/3左右，。此时，压力显示器显示气瓶压力量。为确认

需求阀是否开闭正常，可反复用手指按压排气阀的突出部（阀轴），

听取需求阀开闭声音。

5.1.2.1.2 气瓶开关手柄沿着顺时针方向关闭后，气囊能够保持缓慢的

膨胀。直至压力显示器数值回零之前能够持续膨胀。当压力下降至

（4～6）MPa时，确认瞬间余压报警声音。

5.1.2.2 气密性的确认

当关闭气瓶开关后，若在 20s内发出警报声响及压力显示器数值

回零，说明高压气密性不良；压力显示器数值正常回零后，确定气囊

在 15s 以内不会瘪掉。若气囊发生瘪缩现象时，请在确认前项 5.1.1

（12）所述 a~h的连接螺母是否旋紧旋正。而后，再次进行气密性确
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认。否则，呼吸器不能使用。

5.1.2.3 排气阀的动作确认

用手指按压自动排气阀的突起部（阀轴）一次，随后立即放开。

请确认以下情况:当手指按下气囊时，气囊缓慢瘪缩，当手指离开的

同时，气囊的瘪缩现象能够立即停止。

5.1.2.4上述过程完成后，应按压自动排气阀放净气囊中的气体。

5.2 佩带程序

5.2.1佩带前的准备工作：

5.2.1.1 目镜的防雾措施

△注意：请在面具的目镜内侧喷涂与产品配套的防雾液。否则，会妨

碍使用者的视线。

5.2.1.1.1 在面具的目镜内侧喷涂与产品配套的防雾液，然后利用柔软

的纱布或面巾纸擦匀，待稍稍凉干。确认哈气不会产生雾状积水后佩

带

5.2.1.1.2 将冰块装入吸气冷却装置

5.2.1.1.3 将呼吸器本体的背带向上放置，取下吸气冷却装置的橡胶

盖。

5.2.1.1.4 由冰盒取出冰块，放入吸气冷却装置内。若冰块被冻于冰盒

中，可以用水冲洗冰盒外部，待冰块稍稍溶解后取出。

5.2.1.1.5 将橡胶盖逆原拆卸方法安装复原。

5.2.2佩带程序及方法

5.2.2.1 呼吸器本体的佩带
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5.2.2.1.1 将呼吸器本体的背带面朝上，呼吸管侧靠近胸前。

5.2.2.1.2 将背带分到双手外侧，再将双手搭在呼吸器本体的两侧。

5.2.2.1.3 将呼吸器本体举过头顶，然后放置于背部，背带落在肩部。

5.2.2.1.4将左右两侧肋部绑带同时向下拉，使呼吸器本体固定于背

部。

5.2.2.1.5连接胸部绑带，根据体形调节长度。

5.2.2.1.6连接腰部绑带，根据体形调节长度。

5.2.2.2面具的连接

5.2.2.2.1取下口具盖，并放入适当位置以防丢失。

5.2.2.2.2将口具接口正确插入面具接口内，并与接口内卡簧将其卡

紧。

5.2.2.2.3确认其完好紧固不会滑脱。

5.2.2.2.4将面具的吊带固定于脸颊部。

5.2.2.3面具的佩带

5.2.2.3.1用双手张开面具的固定绑带，由下颚部开始佩带面具，此时

需注意防止头发被夹住。

5.2.2.3.2.左手握住面具

5.2.2.3.3换手（右手握住面具下部），左手扣紧面具左下部。

5.2.2.3.4用双手依次固定左右中央部位和头顶部，并注意面具与脸面

之间应无夹发现象。

5.2.2.4氧气瓶开关的打开

将高压氧气瓶的气瓶开关手柄沿反时针方向缓慢旋转至全开
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状态。

△警告：请缓慢打开气瓶开关，快速打开气瓶开关可能导致燃烧事故。

5.2.2.５面具的气密性确认

5.2.2.５.１用力捏紧吸气管和呼气管，随后轻轻地吸气，确认面具被

吸附于面部后停止吸气，保持该状态 5S后，左右上下晃动头部。确

认能否保持吸附状态。若无法保持吸附状态，请重新佩戴面具再次进

行气密性确认。

△注意：下颚部的胡须以及络腮须会影响面具的气密性，使用者应剃

净胡须。

△警告：不能保证气密的面具严禁使用。否则会缩短使用时间。

5.2.2.５.２将手从吸气管和呼气管放开，开始呼吸。

5.2.2.６呼吸感的确认

轻微及用力进行呼吸，确认是否有呼吸不畅或呼吸器发出异常声

响的现象。能够顺畅地呼吸且无异常声响则可断定为呼吸感良好。用

力进行呼吸时，由于需求阀动作产生释放氧气的声响，属于正常现象。

△警告：感觉呼吸困难或有异常声响的呼吸严禁适用，否则可能导致

事故的发生。

5.2.2.７氧气压力的确认

观察压力表，确认压力必须达到（18～20）MPa。

5.3佩带过程中的注意事项

△警告：在灾区必须注意以下事项，否则会导致事故发生。

5.3.1 常注意观察压力表的数值，掌握撤出时间；
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5.3.2 在灾区严禁取下面具，严禁关闭气瓶开关；

5.3.3 余压报警器发出报警音，立即撤离至安全区；

5.3.4 感到身体不适（头晕、呕吐感、发冷、乏力、发热）时，立即

撤离至安全场所。

△注意：在以下情况下时，应使用手动补给阀。

5.3.4.1 连续进行强烈呼吸，在呼吸过程中需求阀不动作时；

5.3.4.2 吸入气体过热，感觉无法忍受时；

5.3.4.3 呼吸变得困难，眼睛感觉有刺激感，有异味，此时在使用

手动补给阀的同时，立即撤离至安全场所。

5.3.5 根据使用时间，应按动排水阀按钮以排出气囊中的水分。

5.4 佩带后的脱卸方法

5.4.1 关的手柄沿着顺时针方向旋转到底关闭气瓶。

5.4.2 松开面具的固定绑带，取下面具。

5.4.3 松开腰部绑带和胸部绑带，脱下绑带。再松开位于左右肋部

绑带上的夹子，取下肩部背带。

5.4.4用左手握住面具下部绕开头部，用右手抓住右肋部绑带，由

背部卸下呼吸器。

5.4.5请将呼吸器上壳向下放置。勿将面具、压力显示器、呼吸管

压在下方。

△注意：严禁投掷、摔落呼吸器或者在呼吸器上施加强烈的冲击，否

则可能造成呼吸器的损坏，无法发挥其正常功能。

5.4.6 脱卸后先将吸气冷却装置中的冰水排尽，安装口具盖，然后
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按照《7.1日常维护、保养》进行操作。脱卸下的呼吸器需立即连续

使用时，请根据《5.5.3连续使用》篇进行操作。

5.5 特殊使用

5.5.1低温条件下的使用

在 0℃以下的环境温度中使用本装置时，必须遵守以下注意事项：

5.5.1.1 因为作业临时中断而脱下的呼吸器，由于使用过程中产生的

水分将会凝结成冰，因此请勿再次使用。

5.5.1.2 呼吸器严禁在－10℃以下的环境中使用。

5.5.2 高温条件下的使用

在 40℃以上（40℃～60℃）的环境温度中使用本装置时必须遵守

以下注意事项：

5.5.3 在使用过程中，吸气温度会逐渐升高，当感到难以承受时及时

撤离现场。

5.5.3.1 呼吸器严禁在 60℃以上的环境中使用。

5.5.3.2 严格按照《煤矿安全规程》进入高温区的时间要求进行使

用。

5.5.4连续使用

当呼吸器在使用后需立即再次投入使用时，请按照下述顺序进行维

护和再使用：

（1）高压氧气瓶的更换

a、确认呼吸器高压氧气瓶的气瓶开关已处于关闭状态，且压力

显示值为零。
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b、取出呼吸器高压氧气瓶，安装填充压力达到（18～20）MPa

的氧气瓶。

（2）清净罐的更换

由呼吸器中取出清净罐，并安装已填装新氢氧化钙的清净罐。

即使使用时间很短，仍必须更换填装了新氢氧化钙的清净罐。

（3）呼吸回路废水的排放

取下面具、气囊、呼吸管，在排放完聚积其内部的废水后，按原

顺序复原。

以上操作结束后，可进行佩带。其方法与上述《5.使用方法》各

节相同。

第六章 故障分析与排除（见表一）

表一

故障现象 原因分析 排除方法 备 注

1、高中压系统

不气密

1、需求阀、定量管、减压

器各连接处未拧紧。

2、压力表、限流器、中压

导管、高压导管、减压

器等连接处松动。

3、减压器与氧气瓶连接处

的“〇”型圈受损。

4、高、中压部件受损。

1、拧紧连接处。

2、更换泄露处尼龙

垫或“〇”型圈。

3、更换受损部件。

技术要求：不准

泄漏。

2、低压系统

不气密

1、各连接螺母未拧紧。

2、连接处的“〇”型圈受

损或粘有异物。

3、排气阀片处有异物。

4、低压部件受损。

1、拧紧连接处螺

母。

2、清洗或更换泄漏

处“〇”型圈。

3、清洗排气阀片。

4、修补或更换受损

部件。

技术要求：

在低压系统内

建立 800Pa 的

正压，1min 内

压力下降值不

应大于 30Pa

1、定量孔堵塞。

2、需求阀漏气。

1、清洗定量孔。

2、维修需求阀门、

技术要求：

见表三



25

3、定量供氧量

超出范围

3、手动补给阀漏气。

4、减压器中压值不在规

定范围内。

手动补给阀门。

3、调整中压值或

更换部件。

4、排气阀压力

超出范围

1、气囊位置不正。

2、正压弹簧弹力发生变

化。

1、装正气囊。

2、更换正压弹簧。

技术要求：

排气压力

（400～700）Pa

5、需求阀开启

压力超出范围

1、气囊位置不正。

2、正压弹簧弹力发生变

化。

1、装正气囊。

2、更换正压弹簧

技术要求：

开启压力（10～
245）Pa

6、余压报警器无

声响或报警响声

不停。

1、活塞卡死。

2、“〇”型圈、阀垫漏气

1、清理活塞或更换

“〇”型圈及阀垫。

技术要求：

高压值（4～6）
M Pa 时：报警

时间为（30～

60）s,声级不小

于 90dB(A)

7、压力表指针不

动作

1、限流器内定量孔堵塞。

2、压力表受损。

更换部件 技术要求：

压力显示正常

第七章 产品维护与保养

7.1日常维护、保养

△注意：在使用过程中积聚于呼吸器内的汗渍可能会影响呼吸器的正

常功能。使用后必须对呼吸器进行彻底的清洁。

7.1.1部件的拆卸及维护

7.1.1.1各个部件的拆卸

取下呼吸器面具，卸下呼吸管、正压弹簧、气囊、清净罐、高压

氧气瓶。

7.1.1.2 各个部件的维护

7.1.1.2.1面具、呼吸管、气囊的清洁。

Ⅰ：将面具、呼吸管、气囊依次放入装有清水的容器内进行清洁。
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Ⅱ：将内外面的水微微甩干后，放置于通风良好的阴暗处自然阴

干。请勿将其放置于阳光直射场所进行干燥，否则会加速橡胶部件的

老化。使用暖风进行强制干燥，暖风进行强制干燥时，暖风的温度严

禁超过 40℃。

7.1.1.2.2面具的消毒

使用沾有消毒酒精的软布，擦拭面具与脸颊的接触部位。

7.1.1.2.3呼吸器本体的清洁

Ⅰ：用布垫住呼吸冷却装置下方与气囊连接部位，将呼吸器本体

直立放置，用软布擦拭吸气冷却装置内部的水分。

Ⅱ：用软布擦附着于呼吸器本体的污垢和水分。

Ⅲ：用软布擦拭吸气冷却装置冰盒内侧和橡胶盖上的水分。

Ⅳ：随后将其置于通风良好的阴暗处自然干燥。

7.1.1.2.4清净罐内氢氧化钙的废弃。

Ⅰ：取下清净罐上的填充口盖，将其中氢氧化钙作为不燃垃圾丢

弃。

Ⅱ：清净罐内更换新的氢氧化钙后，将附着于填充口以及两个连

接螺口端面部位的氢氧化钙用软布擦拭干净。

7.1.2部件的检查与组装

7.1.2.1清净罐

7.1.2.1.1在清净罐内填充新氢氧化钙，一边轻轻敲击清净罐的外壁，

一边进行填充操作。直至装满清净罐填装口（约 2.1），然后安装填装

口盖。
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7.1.2.1.2面具的消毒

使用沾有消毒酒精的软布，擦拭面具与脸颊的接触部位。

7.1.2.1.3呼吸器本体的清洁。

Ⅰ：用布垫住呼吸冷却装置下方与气囊连接部位，将呼吸器本体

直立放置，用软布擦拭吸气冷却装置内部的水分。

Ⅱ：用软布擦附着于呼吸器本体的污垢和水份。

Ⅲ：用软布擦拭吸气冷却装置冰盒内侧和橡胶盖上的水份。

Ⅳ：随后将其置于通风良好的阴暗处自然干燥。

7.1.2.1.4清净罐内氢氧化钙的废弃。

Ⅰ：取下清净罐上的填充口盖，将其中氢氧化钙作为不燃垃圾丢

弃。

Ⅱ：清净罐内更换新的氢氧化钙后，将附着于填充口以及两个连

接螺口端面部位的氢氧化钙用软布擦拭干净。

7.1.3定期保养

呼吸器投入使用后必须按照（表二）方法进行定期保养，使其保

持随时能够安全使用的状态。

表二

保养间隔 检查项目

每周检查 每周一次执行 5.1.1项和 5.1.2项的《外观检查》《性

能检查》

每月检查 每月一次执行表三的各项检查

3个月一度检查 每 3个月一次执行表三、表四的各项检查。
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1年一度检查 请委托制造厂进行彻底检查。

7.1.4保养维护注意事项

请根据表三对投入使用的呼吸器进行日常保养和检测。

〔注：经过一系列的检查，会使高压氧气瓶的压力下降约 1MPa。高中压部位的气密

检查及其系统进行检测时，必须使用压力值为 18 MPa以上的高压氧气瓶。〕

本检测仪的详细情况，请向呼吸器销售商或生产厂查询。

关于检验仪的详细情况，请向呼吸器销售商或生产厂查询。

请按照表三所述顺序进行检测。由于途中开始检测或者随意更改

检测顺序都不属于正确的检测方法。

表三

编号 检测项目及检测要领 判断标准 处置方法

1 准备工作

（1）由包装箱中取出呼吸

器、面具、附属品。

（2）准备好检测仪以及肥

皂水。

2 外观检查

执行本文中的《5.1.1外观检

查》

请根据本文

中《5.1.1外观

检查》进行判

断。

以下所述部件发现不良时

请更换：面具、呼吸管、清

净罐、气囊、外壳。除此以

外的部件请进行修理。

3

高压氧气瓶的保养

（1）由呼吸器上卸下高压

氧气瓶，检查气瓶开关、高

压氧气瓶有无伤痕以及变

形等。

（2）检查气瓶铭牌标记，

确认有效期。

气瓶开关关

闭灵活并无

漏气现象。气

瓶外观无伤

痕以及变形

等。

请按铭牌要

求执行。

根据故障现象，可更换阀

杆、阀芯、阀垫及气瓶与阀

门连接处的“O”型圈等。

气瓶的伤痕及变形可以通

过检验部门进行判断。复检

周期 3年，制造日期起超过

15年应当进行报废处理。

4

压力表及导管的检查

压力表及导管接头是否破

损或漏气。

导管外皮及

接头处无破

损漏气现象，

导管外皮破损严重的请更

换。接头处漏气及转动接头

穿钉脱落，请拧紧修复。
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转动接头穿

钉齐全等。

未能处理者，请更换。

5

面具的气密检测

检测步骤：

（1）由呼吸器本体卸下呼

吸管、口具盖。并将面具安

装于口具上。

(2)佩带面具，扣紧固定绑

带。

（3）用手捏紧呼吸气管及

吸气管，轻轻地吸气后停止

呼吸，保持原状态上下左右

摇晃头部。

面具能够保

持吸附在脸

上。

无法吸附于脸上时，请确认

以下部位是否有伤痕或附

着异物。

a、面具同脸颊的接触部位。

b、口具内的膨胀圈及连接

旋钮的“O”型圈部位。

c、面具连接口内侧部位。

确认后重新连接面具和口

具，再次按步骤检查执行，

如仍无法吸附，请更换新

品。

6

呼气阀和吸气阀的动作确

认

确认步骤：

（1）用右手捏紧吸气管后

进行呼吸，确认呼气阀；

（2）换手，用左手捏紧呼

气管后进行呼吸，确认吸气

阀。

呼气阀能够

呼气，但无法

吸气。

吸气阀能够

吸气，但无法

呼气。

发现不良时，请进行清洗或

修理。

7

高、中压系统气密检测

检测步骤：

（1）将低压导管与冷却装

置、中压导管与需求阀连接

处的插头拔出，并用专用堵

堵上。

（2）打开气瓶开关3min后，

关闭开关。待关闭开关 1min
后，再打开气瓶开关，并在

打开气瓶开关的同时观察

压力表指针变化情况。

在打开开关

的同时，压力

表指针应无

变化。

如果漏气，可用肥皂水在

高、中压系统连接部位测

漏。通过拧紧或更换尼龙垫

以及“O”型圈的方式进行

修复泄漏处。如仍不能修复

时，请更换新部件后再次检

查。

8

低压系统气密检测

检测步骤：

（1）取下正压弹簧。并将

口具盖垫在排气阀上。

（2）拉出气阀（2）的拉杆，

使气阀处于打开状态，并将

气阀（1）处于关闭状态。

（3）用电动或手动充气使

水注计的压力值上升至

800Pa后，关闭电动开关同

时，推入气阀（2）的拉杆，

在低压系统

内建立 800Pa
的正压，1min
内压力值下

降不应大于

30Pa。

如不气密：

a、拧紧连接处螺母。

b、清洗或更换泄漏处“O”
型圈。

c、清洗排气阀片。

d、修补或更换受损部件。
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使气阀（2）处于关闭状态。

（4）观察水柱下降值。

9

定量供氧（流量）检测：

检测步骤：

（1）取下正压弹簧。并将

口具盖垫在排气阀上。

（2）将检验接头与呼吸器

口具连接，拉出气阀（1）
的拉杆，使气阀（1）处于

打开状态。

（3）打开气瓶开关。

（4）待气囊压力稳定后观

察其流量值。

高压（2～20）
MPa ， 中 压

（0.35～0.45）
MPa，流量应在

（ 1.4 ～ 1.7 ）

L/min范围内。

如超出范围，请单独测试减

压器中中压值，并判断定量

是否堵塞。

如需调整或维修，请参阅本

说明书第 4 页 2.2.1 减压器

一节有关内容进行调整或

维修。

10

排气阀排气压力检测

检测步骤：

（1）装上正压弹簧。

（2）将检验仪接头与呼吸

器口具、检验仪连接好。

（3）打开气瓶开关。

（4）待水柱计不再上升时

观察其压力值。

排气压力：

（400～700）
Pa。

如超出范围，将气囊卸下重

新安装。若正压弹簧性能发

生变化，请更正正压弹簧。

11

需求阀开启压力检测

检测方法：

在上述第 10 项（1）、（2）
两步骤的基础上，将定量供

氧导管从冷却装置定量供

氧入口连接处卸下，并用手

堵住定量供氧入口处。打开

气瓶开关，待水柱计水柱不

再上升时观察其压力值。

开启压力：

（10～245）
Pa。

如超出范围或出现故障，请

参阅本说明书第 5 页 2.2.2
需求阀一节有关内容进行

调整或维修。

12

手动补给量检测

[注意：由于手动补给处于高

压系统，大流量计量程为

100L/min。如按手动补给按

钮，易损坏大流量计。建议

尽量不做检测。

手动补给量：

大于 80L/min
如出现故障，请参阅本说明

书第 4 页 2.2.1 减压器一节

有关内容进行维修。

余压报警检验

检验方法：

（1）呼吸器口具装上口具

盖或正常佩带。

报警时间：

30～60s。
报警声级强

度 ： 大 于

如超出范围或出现故障，请

检查各连接部位是否正常。

否则，请厂商维修或更换部

件。
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13 （2）打开氧气瓶开关，瞬

间听取报警声。

（3）关闭氧气瓶开关，待

压力降至 4～6 MPa，时，听

取报警声。

90dB(A)。

注：编号为 7～13中的各项检测项目及检测要领在抚顺煤科总院生产的

RT-Ⅱ型正压氧气呼吸器检验仪使用说明书都给予了详细说明，请在操作之前详

细阅读。检测所需接头、附件随检验仪同行。减压器、需求阀需维修时，维修

人员必须经过厂方培训后方可进行操作。

表四

序号 检验项目 判断标准 处理方法

1 气囊 老化、脆裂、漏气、接

头弹性老化

更换

呼吸阀片 老化、变硬、变形、粘

连、影响、呼吸阻力

更换

3 呼吸软管 老化、变硬、变形 更换

4 排气阀阀片 老化、变硬、变形 更换

5 排气阀逆止阀片 老化、变硬 更换

6 低压部分“O”型圈 老化、变硬 更换

7 高、中压系统密封圈 老化、变硬 更换

8 氧气瓶 检查有效期、明显损伤 到期由专门机构进行水

压检或报废

9 氧气瓶开关 漏气、操作不灵活 更换阀芯、密封圈

10 压力表导管 导管开裂、漏气， 更换
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连接螺纹失常

11 中压导管 断裂、漏气 更换

12 减压器 中压、流量不在范围内 修复或更换

13 排气阀 漏气 修复

14 正压弹簧 锈蚀变形 更换

15 面具 橡胶老化、断带镜片划

伤、传音膜漏气

更换

第八章 HYZ4 使用中的应急措施

故障现象 应急措施 备注

定量供氧减少或中断 间断性地采用手动补给向气囊中充氧

以供使用，并应迅速撤离灾区。

自动补给失灵 间断性地采取手动补给向气囊中充氧

以供使用，并应迅速撤离灾区。

氧气消耗过大，从压力表

观察到压力数值变化很

大。

耗氧过大，应停止频繁使用手动补给；

高压漏气，应迅速撤离灾区。

自动补给阀一直补气

发救援信号，请他人帮忙检查，找出漏

气损坏的地方，如果是面罩为戴好，可

直接调整；如果漏气的地方无法排除，

应立即撤离灾区（戴自救器等）

自动排气阀不排气 开盖，迅速撤离事故现场。

呼气时明显比平时费劲 1、用手探摸软管，迅速整理好；2、将

呼气软管捏紧，做几次急促呼吸，或提

起软管动；3、按手动补给阀门，充氧

到排气阀开启动作。
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头晕 通过手动补给向气囊内进行充氧排氮

和二氧化碳，同时撤离事故现场。

第九章 产品运输与贮存

9.1运输注意事项

适于铁路、公路以及水路运输，在运输搬运过程中应防雨、防摔、

防砸。

9.2贮存条件、贮存期限即注意事项：

9.2.1、应存放在空气流通、干燥、不含腐蚀性气体和无油污的库房内。

9.2.2、将呼吸器存放于 0℃～40℃范围的场所内。

9.2.3、呼吸器存放一年，须按表三、表四内容全面检查。

第十章 开箱及检查

10.1开箱注意事项:

应注意防摔、防砸、避免猛烈撞击。

10.2检查内容

呼吸器到货后，用户需首先检查外包装箱是否完整、破损。并按

装箱单清点各项是否齐全，呼吸器是否完好无损。

第十一章 其 它

11.1生产厂质量保证、售后服务事项、联系方法

11.1.1质保期内对整机部件的质量担保。

呼吸器在售出一年（质保期）内，保证关键零部件不会影响正常

使用。因产品质量问题，免费更换零部件。

11.1.2质保期后的服务承诺及保证措施
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一年后出现产品影响正常使用，若更换零部件只收成本费及维修

人员的差旅费。

11.1.3 产品出现产品影响正常使用问题，技术人员及时指导使用者进

行修复。如果应使用者要求到现场维修，维修人员在 24h内出动。

11.1.4备品备件供应情况

产品售出时将配备一定数量的备品备件，并留有足够数量的备品

备件，如果使用者认为备件即将不足，可及时提供。

11.1.5售后服务热线及本公司地址

本公司设有专业的技术部门及专业维护维修人员。

服务热线：0731-88908956、88908950

技术支持：0731-88908916

传真：0731-88908956

地址：湖南省长沙市岳麓区含光路 412号

邮编：410013

邮箱：hnma＠163.net

网址: www:hnma.com.cn


