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0　引　言

在自动化程度较高的化工生产中 ,调节阀作

为自动控制系统的终端执行机构 ,接受控制信号

并实现对化工流程的调节 ,其动作灵敏度和可靠

性直接关系到调节系统的质量。根据实际统计 ,

约有 70%的故障是由调节阀引起的。调节阀能

否正常运行涉及到系统投运、系统安全、调节质量

和环境污染等方面。因此 ,在日常维护中认真分

析影响调节阀安全、稳定运行的因素及相应的解

决措施对提高控制系统的控制质量至关重要。

1　卡　堵

调节阀常见的问题是卡堵。卡堵通常出现在

新系统投运初期和大修后投运初期 ,由于管道内

有焊渣、铁屑等停留在节流口 ,造成导向部位堵

塞 ,致使介质流通不畅 ;或者调节阀在检修过程中

填料过紧 ,导致摩擦力增大 ,造成小信号不动作、

大信号动作过头的现象。

故障处理措施 :可迅速开、关副线或调节阀 ,

让杂物从副线处或调节阀处被冲走 ;另一措施是

用管钳夹紧阀杆 ,在外加信号压力的情况下 ,来回

旋转阀杆 ,使阀芯闪过卡处 ,若不能 ,则适当加大

气源压力以增加驱动功率 ,反复上下移动几次 ,即

可解决问题 ,若仍不能动作 ,则需要进行解体处

理。

2　泄　漏

2. 1　填料泄漏

填料装入填料函后 ,经压盖对其施加轴向压

力。由于填料的塑性 ,使其产生径向力 ,并与阀杆

紧密接触 ,但是这种接触并不是非常均匀的 ,有些

部位接触得松 ,有些部位接触得紧 ,有些部位甚至

没有接触。调节阀在使用过程中 ,阀杆同填料之

间存在着轴向运动 ,随着高温、高压和渗透性强的

流体介质的影响 ,调节阀的填料函处经常发生泄

漏。造成填料泄漏的原因主要是界面泄漏 ,界面

泄漏通常是由于填料接触压力逐渐下降以及填料

自身老化等原因引起 ,这时压力介质就会沿着填

料与阀杆之间的接触间隙向外泄漏。

解决措施 :为使填料装入方便 ,在填料函顶端

倒角 ,在填料函底部放置耐冲蚀的间隙较小的金

属保护环 (与填料的接触面不能为斜面 ) ,以防止

填料被介质压力推出 ;填料函各部位与填料接触

部分的表面要进行精加工 ,以提高金属表面的光

洁度 ,减少填料的磨损 ;填料选用柔性石墨 ,因其

具有气密性好、摩擦力小、长期使用后变化小、磨

损烧损小、维修简单、压盖螺栓重新拧紧后摩擦力

不发生变化、耐压性和耐热性良好、不受内部介质

的侵蚀、填料底部的金属保护环不发生点蚀等优

点。这样 ,有效地保护了阀杆填料函的有效密封 ,

保证了填料密封的可靠性和长期性。

2. 2　阀芯、阀座变形泄漏

阀芯、阀座出现泄漏的主要原因是由于调节

阀在生产过程中的铸造和煅造缺陷导致了腐蚀的

加剧。而腐蚀介质的通过、流体介质的冲刷也可

造成调节阀泄漏。腐蚀主要以侵蚀或气蚀的形式

存在。当腐蚀性介质通过调节阀时 ,便会对阀芯、

阀座材料产生腐蚀 ,造成阀芯变形、磨损 ,与阀座

不能很好地接合 ,从而造成阀门内漏。

解决措施 :把好阀芯、阀座材料的选型关、质

量关 ,应选择耐腐蚀性材料 ,对麻点、沙眼等缺陷

产品坚决剔除 ;若阀芯、阀座变形不太严重 ,可经

过细砂纸研磨 ,消除痕迹 ,提高密封面光洁度 ,提

高密封性能 ;若阀门被严重损坏 ,则应更换新阀。

3　振　荡

调节阀的弹簧刚度不足 ,调节输出信号不稳

定而急剧变化 ,易引起调节阀振荡。当调节阀的

振动频率与系统频率相同时 ,管道基座振动剧烈 ,

阀门随之振动 ;调节阀选型不当 ,当阀门在小开度
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情况下工作时 ,流阻、流量和压力发生急剧变化 ,

当变化超过阀门刚度时 ,阀门的稳定性降低 ,从而

产生振荡。

解决措施 :对于轻微的振动 ,可以通过增加阀

门的刚度来消除 ,还可以选用刚度较高的弹簧 ,改

用活塞式执行机构 ,管道和基座振荡剧烈可以通

过增加支撑来消除干扰 ;若阀门的振动频率与系

统频率相同 ,则更换不同结构的阀门 ;工作在小开

度情况下造成的振荡 ,则是由于阀门流量值选择

过大造成的 ,这种情况必须重新选择流量值与工

艺相近 (略大 )的调节阀 ,或者采用分程调节方

式 ,或者使用子母阀门以满足调节阀在小开度情

况下的工作。

4　阀门定位器故障

普通定位器采用机械式力平衡原理工作 ,即

喷嘴挡板技术 ,主要存在以下故障 : ①因其采用

机械式力平衡工作原理 ,可动部件过多 ,容易受温

度、振动的影响 ,造成调节阀的波动 ; ②采用喷嘴

挡板技术 ,由于喷嘴孔很小 ,容易被空气中的灰尘

堵塞 ,使定位器不能正常工作 ; ③采用力平衡工

作原理 ,弹簧在条件恶劣的的现场中长期工作 ,其

弹性系数易发生改变 ,导致定位器线性变差 ,阀门

的控制质量出现下降。

智能阀门定位器是由微处理器 ( CPU )、A /D

转换器、D /A转换器等部件组成。其工作原理与

普通定位器完全不同 ,给定值与测量值的比较是

电动信号 ,不再是力平衡 ,因此智能阀门定位器能

够克服常规定位器力平衡的缺点。但用于紧急停

车场合时 ,如紧急切断阀、紧急放空阀等阀门要求

静止在某一位置 ,只有在紧急情况出现时才需要

可靠的动作 ,而这些阀门长时间停留在某一位置

容易使电器转换器失控 ,造成小信号不动作的危

险情况。此外 ,用于阀位的工作传感电位器由于

工作在现场 ,电阻值易发生变化 ,造成小信号不动

作、大信号全开的危险情况。为了确保智能定位

器的可靠性和可利用性 ,必须经常性对它们进行

测试。

5　结束语

针对调节阀常见故障的产生原因 ,采用适当

的处理和改进措施将大大提高调节阀的可靠性 ,

降低仪表的故障率 ,对提高工艺流程的稳定性、降

低能耗有着重要的作用。只有调节阀安全稳定地

运行才能有效地提高控制系统的质量 ,从而确保

生产装置的长周期运行。

(收稿日期 2006209228)

煤气化技术制约国内煤化工

尽管国内已有灰熔聚等技术 ,但目前煤气化技术仍是我国大型化煤化工发展的瓶颈。这是近期召

开的中国科学院煤气化技术高层暨联合国教科文组织中国煤气化教习研讨会上专家们发出的感叹。

据介绍 ,大型化煤化工项目的建设 ,煤气化环节是核心。煤气化技术是发展煤基化学品、煤基液体

燃料、煤气化联合循环发电、多联产等过程工业的基础 ,是洁净煤技术领域的关键性共性技术。具有高

效、超洁净特点的煤气化技术是当今世界煤技术发展的主流。但我国煤气化技术面临困境 :一是长期以

来 ,我国煤气化技术全部依赖国外公司 ,为此付出了高昂的技术和专利费用 ;二是国内虽然已有自行开

发的两段干煤粉气化炉和四喷嘴气化炉 ,特别是灰熔聚流化床气化炉对于焦炭粉、烟煤粉煤、无烟煤粉

煤、高硫煤等均适用 ,但这些前景看好的自主技术都缺少大型化的商业化示范装置 ,尚不具备大规模推

广的条件 ,难以满足蓬勃发展的大型化煤化工发展的需要 ;三是虽然我国对煤气化技术自主开发一直持

鼓励态度 ,但政府目前还缺乏系统、全面的推进政策 ,缺乏足够的财政补贴 ,企业研发和使用都缺乏动

力 ;四是在产、学研的合作方面沟通不足 ,没有建立长期稳定和制度化的利益共同体。

专家建议 ,首先 ,我国应尽快研究制定出一整套适应国情的煤气化技术推广规划 ,加紧开发建设一

批煤炭气化示范装置。其次 ,对使用先进煤气化技术提高能源转化效率、减少污染的企业实行优惠政

策。再次 ,国家应组织开展对煤气化多联产系统优化组合技术研究 ,组织大集团共同出资低价团购国外

成熟的先进煤气化装备技术。最后 ,完善知识产权交易制度 ,发展科技中介机构 ,促进企业开展自主创

新。
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