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摘要：
　　2012年表活剂分公司设备故障检修量较大，工作量主要集中在泵用机械密封的检修上.本文了介绍了表活剂分公司年机械密封故障发生情况，并对2012年的机械密封故障进行分析。
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表活剂分公司2012年机械密封的消耗量较大。处理机泵的机械密封泄露故障占检修总量的50%左右。改善机泵运行状况成为了分公司现阶段重点工作之一。针对这种情况，对表活剂分公司常见机封故障进行了分析。 

各车间机泵的密封点分布情况如下：
磺化一车间：17处。其中，凸轮转子泵：4台（每台2处）。离心泵：9台。
磺化二车间：27处。其中，凸轮转子泵：9台（每台2处）。离心泵：9台 。
中和车间：88处。其中，凸轮转子泵：35台（每台2处）。离心泵：18台 。
动力车间：18处。离心泵：18台 。
由以上统计数据可以看出，中和车间的机械密封点的数量占全厂总量的二分之一以上。机械密封消耗量为88套，占总量的88%。磺化一车间机械密封消耗量为5套，占总量的5%。磺化二车间机械密封消耗量为4套，占总量的4%。动力车间机械密封消耗量为4套，占总量的4%。
整体上说，磺化二车间、动力车间在生产过程中极少出现机械密封损坏的情况。机封消耗大多为年度检修中的正常更换。磺化一车间机械密封主要消耗在硫酸泵上（由于浓硫酸的温度较高，并且浓度不稳定。致使金属表面的钝化层损坏，造成密封被腐蚀）。在生产过程中，中和车间的机械密封故障较多，机封泄露的原因也有其多样性。
1.机封故障进行了分析
1.1 装置本身的缺陷是造成的机封损坏的重要原因
在中和车间生产过程中，由于每釜的生产配方不同，客观上要求每批次的产品必须独立装车，不可混合。否则，就会影响产品质量。为了保证产品能够达到质量要求，操作人员在装车时，只好将储罐内的物料清空。由于成品储罐的液位计安装在下封头焊缝以上100mm处，当液位计指示归零时，还有大约5吨的物料滞留在罐中。操作人员只好在无液位显示的情况下将物料排净。在这种情况下，很难保证及时停泵，所以常常造成泵空转烧毁机封。

1.2 密封冲洗水存在问题
维修车间在检修中多次发现：许多机泵的机封端面无明显磨损、划痕，却出现了泄露。而机封组件内积聚、夹杂了细小的颗粒性杂质，使得机械密封的动环在轴套上浮动不灵活，有时甚至出现抱死情况。使密封失效，造成严重泄漏。另外，密封水的压力过低，流量也较小。
1.3 介质对密封环有一定的腐蚀
在凸轮转子泵的检修中，时常出现机械密封环变为绿色的现象。由于磺酸和磺酸盐具有极强的侵润性和具有腐蚀性。在磺酸、磺酸盐的长时间作用下，密封端面接触点数量大大降低，密封环被侵透后变得易碎裂。最终导致机械密封出现泄露。
1.4 检修质量有时存在问题
在检修凸轮转子泵的过程中，由于装配原因，造成“O”型圈压环变形，致使“O”型圈不能得到很好的固定，因此在运行过程中“O”型圈承压移位，造成泄露。维修车间对凸轮转子泵机械密封装配方法进行了改进，虽然有一定改善，但始终无法保证每次都安装成功。凸轮转子泵机械密封装配方法仍需进一步改进。
1.5 介质的特殊性是机械密封损坏的重要原因
在中和均化泵的检修中，机械密封损坏的主要原因是介质具有强腐蚀性。在均化反应中，泵内介质的pH值发生变化、介质沉积，造成机械密封各密封点处腐蚀。现阶段，分公司对该种泵的机械密封的材质进行替换试验。将原机封动环上的316不锈钢材质替换为SiC。SiC虽然脆硬，但耐腐蚀性较好。该试验正在进行中，替换效果还有待于进一步观察证实。
1.6  操作维护不当也是导致机械密封损坏的原因之一
在拆检中发现，有些机封端面存在轻微划痕，失去光泽，边缘出现破损的现象。造成此现象的主要原因是：磺酸盐粘度较大，又含有挥发性介质。机泵在停运时，机械密封处的易挥发成分挥发后，粘度加大，有时甚至结晶，将动、静密封环粘到一块。（手动盘车，可以使之分开并进入一些介质，润滑密封面，这样可以避免由于泵突然高速运转造成密封面损坏。）但在实际操作过程中，有起泵前不进行盘车的现象，直接导致密封面损坏或大大缩短密封面使用寿命。

1.7 进入泵腔内的磺酸内含结焦物
在磺化反应中，同时会出现过磺化产物。这些固形物会随磺酸进入机械密封组件中，在机封组件内积聚。由于磺酸夹杂颗粒性结焦物，并且粘度相当大，使得机械密封的动环在轴套上浮动不灵活，造成泄漏。有时颗粒性杂质会研入机械密封端面，造成端面磨损。
2.有些泄露原因还有待于进一步观察证实
部分出现机封的凸轮转子泵在拆卸检查时，未发现任何部件损坏和异常情况。主要诊断难度在于：①密封组件整体拆卸时，无法保持泄露时的状态。②介质粘度较大，打开组件时，密封各部件的位置由于相互粘连发生了改变。 
3.改善机械密封使用状况的几点建议
终上所述，要彻底的解决机械密封故障率高的问题，就要从造成机械密封泄露的根源着手。解决工艺、设备、操作、检修上存在的问题。现提出以下几点建议。
1、解决成品泵空转问题。可在泵出口加电接点压力表。加电接点压力表后可实现以下功能：操作时泵正常启动，调整好压力后，将泵出口压力与机泵建立连锁。泵掉压时自动断电停泵。另外，可在泵出口加单流阀，防止自动停泵时出现泵倒转的现象。
2、解决密封冲洗水带来的问题。进行设备改造，将原有双端面机械密封改为单端面封闭波纹管机械密封。

3、解决特殊介质对机械密封造成的腐蚀问题。寻找适应特殊介质的机械密封材料。重点可考虑使用陶瓷密封环，四氟包覆O型圈。
4、解决由于泵停运带来的泵内物料沉积、结晶问题。可考虑在停泵前加泵腔冲洗工序，允许时可考虑在物料管线上加工艺冲洗管线。

5、提高检修质量质量。特别是凸轮转子泵机械密封装配上还要多下功夫。
6、杜绝由于操作不当给设备造成损害。
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