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化工仪表阀门故障诊断与维护策略优化

陈志然
宁波中金石化有限公司Ǔ浙江Ǔ宁波Ǔ315200

摘Ȟ要：化工仪表阀门是自动系统中的终端现场调节仪表。它安装在工艺管道上，调节被调介质的流量，按设定

要求控制工艺参数。仪表阀直接接触高温、高压、深冷、强腐蚀、高粘度、易结焦结晶、有毒等工艺流体介质，因而

是最容易被腐蚀、冲蚀、气蚀、老化、损坏的仪表，往给工艺生产过程的控制造成困难。因此，在自控系统设计时正

确选用之后，必须充分重视仪表阀门的现场安装、运行维护和检修工作。仪表阀门一旦出现故障，检修过程中阀门故

障诊断尤为重要，更及时的将阀门故障予以解决，确保仪表阀门正常运行，为化工生产提供保障。本文结合阀门故障

处置案例针对仪表阀门气缸式执行机构、附件（阀门定位器电磁阀、电/气转换器、回讯开关）故障及维修维护进行研
究，旨在促进仪器仪表管理升级优化。文章研究中，主要探讨仪表阀门常见故障，针对性提出解决措施，旨在总结仪

表阀门故障解决与处理经验。
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引言

现代社会发展对化工产品及工艺需求非常大，因此

使化工企业得到发展空间，为满足社会生产对化工制品

的需求，化工企业开始注重生产工艺改革，改革中以

自动化仪表为主要装置，实现化工生产自动化和监控管

理，确保化工高效率和安全生产。如今，化工生产自动

化水平逐渐提高，仪表设备应用逐渐增加，但是故障也

开始逐渐增多，所以化工生产中必须注重仪表以及重要

阀门组件的故障诊断与维修，同时做好维护保养工作，

以提升仪表阀门应用效率，为化工生产提供保障。

1��化工仪表阀门常见故障类型及原因分析

1.1  调节阀不动作或动作不灵敏
这类故障通常表现为调节阀无法正常开启或关闭，

或者在调节过程中反应迟钝。

（1）气源压力不足：调节阀需要一定的气源压力才
能正常工作，如果气源压力不足，就会导致调节阀无法

正常动作。

（2）弹簧预紧力过大：调节阀中的弹簧预紧力过
大，会增加阀门的开启难度，导致阀门动作不灵敏。

（3）膜片或密封圈损坏：膜片或密封圈是调节阀的
关键部件之一，如果它们损坏或老化，就会导致阀门泄

漏或无法正常动作。

（4）执行机构卡死：执行机构是调节阀的动力来
源，如果执行机构卡死或出现故障，就会导致阀门无法

正常动作[1]。

1.2  阀门动作不稳定或振荡
（1）调节参数设置不当：如比例度、积分时间、微

分时间等调节参数设置不合理，就会导致调节阀动作不

稳定或振荡。

（2）介质波动大：如果介质的流量、压力等参数波
动较大，就会导致调节阀无法稳定控制，从而出现振荡

现象。

（3）执行机构故障：执行机构的故障也可能导致调节
阀动作不稳定或振荡，如电机故障、减速机构磨损等。

1.3  阀门泄漏
（1）密封面损伤：密封面是调节阀防止介质泄漏的关

键部位，如果密封面受到损伤或腐蚀，就会导致泄漏。

（2）密封圈老化：密封圈随着使用时间的增长会逐
渐老化，失去弹性和密封性能，从而导致泄漏。

（3）执行机构故障：执行机构的故障也可能导致调
节阀泄漏，如气缸活塞磨损、弹簧失效等。

1.4  阀门附属件丢失
化工生产所用阀门在应用之时，很可能出现附属件

丢失情况。化工生产中应用的阀门包括填料螺栓、手轮

锁母、键以及阀门螺母等结构，不同的阀门附属件将会

影响到阀门应用。而化工生产中，部分生产工艺可能产

生振动或较大压力，使阀门附属件松动脱落，继而产生

丢失现象。

2��化工仪表阀门常见故障诊断方法

2.1  观察法
通过观察阀门的外观和工作状态，可以初步判断出

故障的类型和原因。例如，如果发现阀门有明显的泄漏

痕迹，就可以初步判断为密封面损伤或密封圈老化；如

果发现阀门动作迟缓或不灵活，就可以初步判断为气源
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压力不足或执行机构卡死等。

2.2  听诊法
通过听诊听取调节阀内部的声音，可以判断出一些

隐蔽的故障。例如，如果听到异常的摩擦声或撞击声，

就可以初步判断为执行机构故障或内部零件磨损等。

2.3  测试法
通过对阀门进行功能测试和性能测试，可以更准确

地判断出故障的类型和严重程度。例如，可以通过调整

气源压力、更换密封圈等方法来测试阀门的动作灵敏度

和密封性能；也可以通过模拟实际工况来测试阀门的稳

定性和可靠性等。

3��阀门故障维修的技巧

3.1  针对阀门不动作或动作不灵敏的故障
（1）检查气源压力是否充足，并调整到合适的范

围，保证各管路整齐，严密不漏；

（2）重新调整弹簧预紧力，使其符合设计要求；
（3）更换损坏的膜片或密封圈；
（4）对执行机构进行检查和维修，确保其正常工作；
（5）反馈杆和联接部件牢固可靠；
（6）电气接线端子或气路配管不松动，牢固可靠；

3.2  针对阀门动作不稳定或振荡的故障
（1）重新设置调节参数，如比例度、积分时间、微

分时间等，使其符合实际工况的要求；

（2）检查介质的流量、压力等参数是否波动较大，
并采取相应的措施进行稳定；

（3）对执行机构进行检查和维修，确保其正常工作。
（4）应使填料函中的填料套（亦称灯笼环）处于适

中位置，定期向填料加注润滑油；

3.3  针对阀门泄漏的故障
（1）对密封面进行研磨和修复，确保其平整度和光

洁度符合要求；

（2）更换老化或损坏的密封圈；
（3）对执行机构进行检查和维修，确保其正常工作；
（4）填料函及法兰连接处有无介质外漏；

3.4  阀门附件缺失故障维修
阀门附件缺失故障的快速维修方法就是选择型号、

规格、性能相匹配的原附件重新安装，安装后对阀门应

用功效进行试验，确认阀门附件安装合格，从而保证阀

门高效应用[2]。

案例一：重整装置XV132409关回讯不到位现场检查
发现阀门关闭时回讯触点未闭合，为解决故障将XV132409
故障的TOPWORK回讯开关拆卸（型号：TXP-L2CGNPM
系列号160315230625），从仓库领用新的V型球阀的

TOPWORK回讯开关（型号：TXP-L2CGNPM系列号
160315230625）更换到阀门上，更换后阀门正常投用。
案例二：重整再生闭锁料斗放空阀XV-132401执行机

构顶部与开关回讯连接件变形导致连接销子有掉落的风

险（图1），为解决故障立即更换连接件及定位销，同时
一并将定位器反馈杆放置连接件内，将定位器固定螺丝

回装，各连接件再次紧固并做好标记。最后将回讯开关

处连接杆固定完成，调试正常后正常投用。

图1

案例三：重整再生装置XV132401阀门打开后料斗压
力PI132403无变化无法泄压，再生装置热停，仪表人员到
达现场检查测试。经现场动作测试发现执行机构及阀位

反馈正常，但阀芯轴并未随执行机构转动，对阀门进行

拆检后发现阀杆与执行机构连接键退缩（图2）导致阀杆
与执行机构连接断开，阀芯无法随执行机构转动，拆检

发现连接键松脱窜动导致连接键固定抱环损伤（图3），
但将连接键固定后阀杆上的键槽可限制连接键上下窜

动，此处缺口不影响阀杆及执行机构联动，为尽快配合

工艺装置开车，仪表将连接键根据拆检原位回装，反复

动作测试调节紧固连接键，阀门交工艺投用。投用后2小
时，工艺人员联系XV132401阀门再次出现故障，现场拆
检发现连接键再次脱落。而初次故障发生后连接键已确

认安装到位并充分砸紧，再次发生故障是连接结构存在

缺陷，经过分析讨论决定将连接键固定抱环偏转90度安
装（图4），使阀杆连接键背后无键槽退缩空间而转为紧
贴执行机构轴套内孔，防止连接键在转动过程中逐渐松

动脱离；回装完成后经过反复多次动作测试阀门动作正

常开关平稳投用正常[3]。

图2 图3 图4
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4��化工仪表阀门维护策略优化

4.1  仪表阀门维护策略的问题
化工仪表阀门设备的应用对化工生产有重要的影

响，因此在化工生产需要做好仪表仪器管理，切实保证

化工生产安全开展。而通过研究发现，当前化工生产之

时，仪器阀门等设备的维护工作存在问题，主要表现制

度不够严谨，方法效率低等情况，所以在仪器仪表应用

过程中必须对仪表维护进行优化创新。

4.1.1  制度不严格
仪表阀门维护中缺乏针对性管理制度或者管理制度

不健全。例如，主要问题表现为缺少定期保养检查制

度、考核管理责任制度、培训管理制度等，仪表专业制

度内容不健全，终将造成仪表问题，在缺少或者相关制

度不够严谨的情况下，仪表阀门维护工作将受到影响。

4.1.2  方法效率较低
现代化工生产中仪表阀门应用比较多，传统维护检

查工作方法难以满足导量工作需求，从而导致仪表出现

质量问题。另外，现代仪表自动化程度比较高、传统维

护方法无法达到精细化维护与检查，最终将会影响到仪

表阀门的应用效果。

4.2  仪表阀门维护策略优化策略
4.2.1  仪表阀门维护制度优化
（1）制定化工生产仪表阀门维护制度，将维护工作

落实到班组或者仪表使用人员之上，明确区分责任，落

实责任，保证仪表维护工作良好开展。如，要求仪表阀

门属地人员每天巡回检查与维护，做好基本清理工作；

制度中明确化工仪表维修班组定期大批量维修检查、确

认是否存在故障，做好现场仪表阀门不同类型故障的维

修，通过明确属地分区责任，切实保证仪表阀门维护工

作开展。

（2）制定奖惩制度。仪表阀门维护工作中发现重大
安全隐患并解决、提出新工艺方法、研发新材料的员工

可得到奖金、荣誉等多种奖励、鼓励员工积极参与仪表

阀门维护与管理工作；对于不按制度维护保养导致安全

事故或者质量问题的班组或人员要提出批评和罚金等处

罚，严格的惩处制度可规范化员工行为[4]。

4.2.2  仪表阀门维护方法优化
面对当前仪表阀门数量多，自动化程度比较高的情

况，要求化工企业仪表阀门维修应制定专业化、信息化

的维修管理工作系统，整个维修工作全面开展之时，

必然实施专业化的维修管理与管控，保证各项工作全面

提升。自动化监测维修管理系统可定期采集维修管理数

据，了解基本信息，实施针对性维护和保养，切实保证

仪表阀门维修管理效率更高，面对大批量管理之时，仪

表阀门问题可得到切实有效地解决。

结束语

通过本文研究主要总结化工常见仪表和阀门故障解

决方法。研究中发现，在诊断中除传统观察和声音法的

诊断之外，更应该综合应用自动化故障诊断管理方法，

该方法在应用之时依靠先进技术完成诊断与维修，效率

更高，更符合化工生产应用要求。
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