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摘      要  ：  �针对我厂煤气发生炉液压阀在生产中经常出现问题的现象，对问题原因及危害进行分析总结。提出处理办法和改造方

案。以达到稳定生产，节能降耗，安全环保的目的。
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Abstract  :  � This article analyzes and summarizes the causes and hazards of the frequent problems that occur in 

the production of hydraulic valves for gas generators in our factory. Propose solutions and renovation 

plans. To achieve stable production, energy conservation and consumption reduction, and safety and 

environmental protection. 
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我厂共有六台煤气发生炉，均采用 Φ2650/Φ2800锥形夹套间歇式固定床炉型，以焦炭为原料，空气和水蒸气为气化剂，生产有效

组分 CO+H2≥90%(VOI%) 的水煤气，经净化装置变换分离，提纯符合生产要求的一氧化碳和氢气，供后工序做生产原料气。在满负荷

生产时，造气炉都处于运行状态，一旦出现故障，必将导致后段工序降负荷甚至全线停车，将会造成全线原材料的浪费和动力能源的损

失。不但使成本消耗大大增加，还会严重威胁后段工序的安全运行，所以煤气发生炉的安全稳定运行对全生产线至关重要。为此，我特

别针对常见液压阀经常容易出现的一些问题，分析其危害和原因，并制定措施，提高生产线的安全稳定运行。

 一、油压阀门动作速度过慢对制气的影响和危害

造气炉油压阀动作过慢对单炉的制气和安全都带来了很大的

危害，严重影响了生产的运行和气体质量。

如吹风阀和安全挡板开启速度过慢，会造成吹风风量不够，

起不到强风短吹的效果，会使氧化层蓄热不足，蒸汽转化率降

低，从而影响产气量和产品质量，还会对炉况产生影响。而吹风

阀关闭速度过慢，会使系统在由吹风阶段转入上吹制气阶段时，

水蒸汽经吹风阀从安全挡板的小翻板喷出。不但会造成蒸汽的浪

费，还会使上吹蒸汽压力不够，对产气量和炉况造成影响。

a. 烟气阀，烟筒阀，回收阀等开启速度过慢，会使系统在

空气吹净结束，转入吹风阶段时产生憋压。不但会对制气产生影

响，严重时还会冲破防爆片造成被迫停炉，甚至引发事故。烟气

阀，烟筒阀，回收阀关闭速度过慢，则会在吹风结束转入上吹制

气时，煤气进入吹风气系统，造成不必要的浪费 [1]。

b. 蒸汽三通阀开启速度过慢，则会造成入炉蒸汽量相对减

少，使入炉蒸汽压力降低，易引起上气道温度升高，热损失增

大，原料消耗相应增加。当蒸汽阀关闭速度过慢时，则会在下吹

制气阶段使部分蒸汽走短路，直接经下行煤气阀进入煤气系统，

会使入炉蒸汽减少，影响产气量。还会使蒸汽分解率降低，使

污水排放量增加。不但造成了蒸汽的浪费，还增加了污水处理

成本。

c. 上行煤气阀开启速度过慢，则会在上行制气阶段造成炉内

憋压。会冲破防爆片，造成被迫停炉。当上行煤气阀关闭速度过

慢时，会在下吹制气开始时，蒸汽走捷径直接由上行煤气阀进入

煤气管线，影响产气量和炉况，降低蒸汽分解率。

d. 下行煤气阀开启速度过慢，会在下行制气时产生憋压，会

冲破防爆片。由于喷出的是煤气，如停炉不及时，会发生喷火现

象，烧坏现场仪表和保温铝皮。还可能对人员造成伤害。

液压阀门动作慢的原因和解决办法

1. 液压油系统油压太低：造气炉系统所有油压阀的动作是由

DCS 微机系统按设定的程序控制电磁阀，而通过液压泵站提供的

液压油的压力推动液压油缸来是实现的。如泵站油压太低，就会

造成阀门动作缓慢或不动作。

解决措施：增加巡检次数，密切注意泵站运行。更换大流量

泵头，提高泵站工作油压，增加蓄能器个数，减小压力波动。（我

厂生产负荷增加以后，从原来3-4台炉常开的状态调整为5台炉

常开状态，泵站油压原来的工作波动值为4.2-4.6MP，5台炉常开
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时，油压有时却会降到3.8MP 以下 , 这时，阀门出现动作缓慢现

象，尤其是烟气阀动作很慢，造成吹风憋压。经检查阀门油缸无

串油现象后，确定是油泵流量不够引起压力波动。后把 CBG100

型油泵更换为 CBG125型泵头后额定流量从147L/min 为183L/

min，工作压力值调整为4.5-5.0MP, 现工作正常。）

2. 液压油油温的影响：冬季气温降低时，或遇大风降温天

气，会使液压油油温急剧下降。使油的黏稠度增加。这时，油压

虽然很高，但流速很慢，流量减少，致使油压阀门动作缓慢。而

当液压油油温太高时，动力油黏度太小，致使油泵提压困难，也

会造成液压阀动作缓慢。

解决措施：利用大检修时机，对泵站蒸汽伴热管线进行了改

造，对盘管中的锈皮和污物进行了清理，对易冻得盘管出口管线

进行了加粗。对油冷却器进行了检修。并规定了油温的变化范

围，要求根据天气状况及时调整，以免影响生产。

3. 液压阀油缸串油：液压阀的运行全靠动力油推动油缸活塞

运动，从而带动阀门动作。如油缸活塞密封环损坏，则会造成油

缸油压不足，推动活塞困难，从而造成液压阀动作缓慢。如油缸

串油严重，还会使油压系统压力波动，油压下降，影响其他单炉

的运行。

解决措施 : 遇到这种问题后，对所有油缸进行了排查，对有

问题的油缸进行了检修和更换。并制定了定期检测计划和事故预

案，如遇这种情况，应准确迅速判断出问题炉子，紧急停炉，关

闭问题阀门油管考克，更换备用油缸。以免影响生产，或引发

事故。

4. 液压阀填料压得太紧：阀门的填料压得太紧，致使阀杆受

到的阻力增大，造成了阀门运行太慢。

解决措施：验填料时不能压的太紧，并在填料函中加注黄

油，以保证阀杆的润滑。

5. 动力油中有渣子堵在电磁阀或油缸进油口，造成油流量不

够，造成阀门动作缓慢。

解决措施：及时清洗滤油器滤网，对液压油进行定期更换。

二、液压阀泄漏的危害

1. 阀门外漏的现象和危害 [2]

造气炉油压阀煤气外漏，既造成了各种浪费，影响了单炉的

产气量，又会影响到现场的环境，甚至造成人员的中毒，给生产

安全带来了隐患。应坚决杜绝。  

2. 造成液压阀外漏的原因和解决措

施造成造气炉液压阀外漏的原因

a. 气体中的酸性介质对阀体的腐蚀

造成阀体损坏引起泄漏。

b. 阀杆受腐蚀和磨损变细，或表面

凹凸不平，掩不住盘根造成泄漏。

c. 阀门法兰连接螺栓松动，造成法

兰处垫子泄漏。   

解决措施：加强检查发现螺栓松动及时紧固。及时更换填

料，并在填料函内加装黄油，对易腐蚀的阀门的阀杆换成不锈钢

材质，以延长使用周期。并针对易受到腐蚀的阀门按周期进行

更换。

3. 液压阀内漏的现象和危害 

（1）吹风阀内漏时，则会在制气阶段造成蒸汽和煤气经吹风

阀从安全挡板的小翻板漏出，会造成生产成本的浪费，会造成环

境的污染。漏气严重时，还会在转入吹风时，因吹风管线中聚集

煤气而引发气体爆鸣。

（2）烟气阀，烟筒阀，回收阀内漏，会在制气时使煤气进入

到吹风气，造成原料的浪费。还会使制气压力降低，影响蒸汽分

解率，影响造气炉的单炉产气量。

（3）蒸汽阀在开车的内漏，在开车的情况下，会增加蒸汽的

消耗量，不会危及系统安全，但在停车时如蒸汽总阀内漏，则会

使蒸汽进入炉底，经炽热的炭层产生煤气，在开探火孔时，会因

炉口喷火易造成人员烧伤。

（4）上行煤气阀内漏，在下吹制气时，蒸汽会进入煤气系

统，造成能源的浪费，造成蒸汽分解率降低，影响炉况。在吹风

阶段，则会使吹风气漏进煤气管线，影响产品质量。

（5）下行煤气阀内漏，会在蒸汽上吹时，蒸汽经下行煤气阀

漏进煤气管线，造成蒸汽的消耗增加，造成浪费。在吹风阶段，

会使空气漏进煤气管线，使煤气中的氧含量增加，严重影响水煤

气质量指标，造成质量事故。内漏严重时，还有可能引发安全事

故。特别要注意的是，如下行煤气阀和煤气总阀都有内漏现象，

在更换炉底三叉防爆口防爆片时，会发生喷火现象，造成工人的

手臂及面部烧伤。应特别要给予重视。

4. 液压阀内漏的原因和解决措施

 内漏的原因

a. 阀杆或油缸的行程不够，造成阀门关闭不严。

b. 阀板与座圈之间密封面腐蚀 或夹异物。气密性不够，造成

内漏。

c. 安装时座圈放偏，造成内漏。

d. 阀杆弯曲造成阀板偏斜造成内漏。

解决措施：安装时要进行调试，完成后要进行水压试漏。在

运行中要加强检查，发现形成不够，缓冲簧压不紧时，要及时调

节阀杆行程。如阀杆短接无调整余量，可采用在缓冲簧处加装垫

铁的办法，以延长阀杆和油缸的总程。及时调整油缸进油球阀

的开度，使 DN300mm 的液压阀的起落速度控制在1-2秒。使

DN600mm 及以上的液压阀的起落速度控制在3-4秒，以免因阀

门起落速度太快，对座圈冲击变形和阀杆弯曲，造成阀门内漏。

三、液压阀不能正常动作的危害，原因和处理措施 [3]

在间歇式固定床煤气发生炉的生产中，液压阀起着重要的作

用，如阀门不能正常动作，造气炉将不能正常制气。如停炉不及

时，必将导致各种事故的发生，给设备和人员带来巨大的危害。

液压阀不正常动作状况：

1. 液压阀十字头连接脱开。因液压阀阀杆和油缸连接法兰处

阀杆腐蚀磨损变细
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滑丝，导致阀杆和油缸脱开，造成阀门提不起来。

采取措施：加强巡检力度，做到预检预修，并采取单炉包机

方式，划定责任人，取得了好的效果。

2. 液压阀阀板脱落的情况。液压阀阀板因磨损和腐蚀的原因

导致脱落，造成阀门故障。因此种情况巡检时不易发现，常会因

高负荷生产时造成降负荷事故。

采取措施：加强巡检，定期开阀门手孔进行检查。并针对下

行煤气阀煤总阀等易腐蚀的阀门采用了耐腐蚀材质的阀杆。对阀

板压盖固定螺丝进行了防脱焊接。

3. 液压阀阀杆抱死现象：

我车间针对吹风阀阀体腐蚀变薄的情况，于检修时对五台炉

的吹风阀进行了更换，但在生产时，却先后出现阀杆卡死的现

象，使生产无法进行，后拆油封检查，发现因填料油封底座下氟

塑材质的密封圈受热变形，起不到密封作用，制气时，灰渣中的

颗粒物飞出。阀杆与油封底座间间隙又太小，颗粒物塞在间隙

中，造成了阀杆抱死。

采取措施：对油封底座下的密封圈进行了更换，换成了石墨

材质，并适当增加了阀杆与油封底座间的间隙后，再未出现阀杆

抱死的现象。

4. 电磁阀不动作导致阀门故障

由电磁阀不动作而导致液压阀故障的情况曾多次遇到，有时

是因为电磁阀电源保险烧坏，电磁阀无电而不动作，这种情况都

发生在烟气阀上。由于烟气阀在断电时是开启的状态，所以并未

造成炉内憋压，更换保险后，恢复了正常。

而电磁阀不动作多次是因为电磁阀阀芯卡涩所造成。如6#

炉蒸汽总阀的电磁阀就曾多次出现卡死的现象，造成单炉无法制

气，更换电磁阀后正常，但几个循环后又出现卡涩现象。更换了

几次电磁阀都是如此，后发现油中有金属渣子，经拆卸油缸检查

后，才知是因为油缸活塞磨损掉渣导致电磁阀卡涩。更换油缸活

塞，并清理油管后，恢复了正常。

  

                           磨损的油缸活塞                                                更换的油缸活塞

采取措施：加强巡检，对有问题阀门及时发现及时解决。对

回油过滤器的滤网加强清洗次数，并进行检查，发现异物，及时

汇报。

四、结语 

随着科学的进步和工业的发展，煤气发生炉的工艺和技术也

在不断地进行着改进。炉条机大齿圈外置，自动加焦机的应用，

不但减轻了工人的劳动强度，也减少了设备的故障率，增加了操

作的安全性。所以，我们不能轻视现场工作，应加强现场巡检和

对设备的日常维护保养。通过我们对现场设备阀门的正确认识和

精心维护，延长了设备的使用周期，减少了现场设备的故障率和

维修率。并对每次故障原因进行分析总结，建立了一套快速准确

地判断设备故障的检查方法和排除措施，为生产线更好高效的的

连续稳定运行提供安全保障。
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