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1 概述

旋转密封阀是干熄焦排焦装置的关键

设备，安装在干熄炉底部，入料口与振动

给料器连接、出料口与排焦溜槽连接。其

作用是将冷却到约 200℃的焦炭连续不断

地从干熄炉底部排出。它既能连续定量地

排料，又具有良好的密封性能，还可以有

效地控制干熄炉内的循环气体和粉尘的外

泄，稳定干熄炉内循环气体的压力（如图

1 所示）。

旋转密封阀在线 24 小时不间断运转，

使用环境温度高，焦炭颗粒对其壳体和转

子不断冲刷，内部衬板使用一段时间后容

易磨损，从而造成间隙偏大，大块石墨和

异物堵塞其中就会造成旋转密封阀卡阻。

如果在线不能消除卡阻，就只能更换。旋

转密封阀上下部通过非金属补偿器与振动

给料器出口和双岔溜槽相连，与上下补偿器连接方式为法

兰，连接螺栓总共 148 个，拆除和安装很费时间，对生产造

成很大影响。因此，需要将影响更换时间的各部分进行优化，
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尽可能的缩短更换时间，为干熄炉生产节约时间。

2 旋转密封阀技术参数

(1) 旋转密封阀型号：QJXZ-180
(2)旋转密封阀结构：1-入口补偿器；2-旋转密封阀阀体；

3- 传动装置，带电机的摆线针轮减速机等；4- 润滑系统；5-
台车装配；6- 出口补偿器（如图 2 所示） 

(3) 旋转密封阀材质：转筒、壳体：16Mn ；衬板：复合

耐磨衬板

(4) 旋转密封阀尺寸：转筒直径 ～ φ2000 mm ；转筒宽

度 ～ 1350 mm
(5) 旋转密封阀重量：14t
3 旋转密封阀常见卡阻现象及处理方法

旋转密封阀在运行过程中卡阻停机，可以点动使旋转

密封阀反转，石墨或杂物松动后，一般能顺利排出，若正反

转不能消除卡阻，需及时通知检修人员到现场进行处理。常

见的故障现象和处理方法有以下几种：

(1) 一般发生卡阻后，首先应检查旋转密封阀下部双岔

溜槽是否因杂物或大块石墨堆积，使焦炭无法排出从而导致

旋转密封阀下部焦炭堆积卡死。此时打开溜槽盖板，用长钎

子将焦炭捅松，让石墨和焦炭松动掉落即可，大块石墨则需

要敲碎或者直接取出。图 1  旋转密封阀原理图

图 2  旋转密封阀示意图
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(2) 若旋转密封阀卡阻停止运转，送电后点动不能旋转，

则应检查传动装置电机、减速机、密封环状况、轴承座是否

损坏。如果电机与减速机损坏，立即安排在线更换；如果密

封环损坏卡死，则需将旋密两边观察盖板打开，将损坏密封

环取出即可；如果轴承座轴承损坏卡死，则需要立即更换旋

转密封阀。

(3) 若旋转密封阀点动正反转，明显听到有异物的撞击

声，基本可以判断是衬板、大块石墨或其他钢板之类卡死，

则应打开旋转密封阀上部人孔门，通过工具将衬板等异物取

出。

(4) 旋转密封阀磨损间隙增大，焦炭进入间隙导致卡死，

则需要将下部盖板打开，通过 U 型卡勾住旋转密封阀的叶

片，拉动叶轮反转，让卡在密封环间隙的焦炭松动或粉碎，

然后点动旋转密封阀正反转即可消除故障（如图 3 所示）。

4 旋转密封阀快速更换方案优化

旋转密封阀卡死后，通过多种方法仍然无法转动恢复

正常，则必须进行在线更换。正常更换流程，首先需将在线

旋转密封阀上下补偿器连接螺栓拆除，通过拉紧补偿器的丝

杆，将上部补偿器和振动给料器下部溜槽分开，下补偿器

和双岔溜槽上部分开，然后拆除固定挡板连接螺栓，用葫

芦将旋转密封阀拉出，吊开后安装新的旋转密封阀，时间约

8 个小时左右。正常情况下 4 ～ 6 个小时会因蒸汽压力低造

成汽轮机停机，给生产造成严重损失。若针对旋转密封阀各

连接部分进行优化，做好充足的工具材料准备和人员安排，

更换时间预计可以控制 2 个小时左右。

4.1 旋转密封阀补偿器连接方式优化

旋转密封阀入口补偿器（如图 4 所示）和出口补偿器（如

图 5 所示）通过螺栓连接，螺栓数量多，由于环境温度高，

粉尘多，使用一段时间后，螺栓基本无法拧下来，只能通过

现场割除。上部补偿器螺栓总共有 52 个，割除并拆掉一个

螺栓至少 2 分钟，则拆除上部补偿器所需时间为 100 分钟左

右。更换后新的补偿器安装连接螺栓，需要时间接近。因此，

这部分检修时间约 200 分钟。

根据现场实际情况，将螺栓固定方式创新优化，采用

快拆式卡扣（如图 6 所示）。旋转密封阀上部入口补偿器一

端法兰提前按照原螺栓固定方式安装在旋转密封阀入口，补

偿器另一端法兰与振动给料器下部溜槽安装时，在四角位置

用原螺栓安装方式固定，定位后，用下图所示 U 型卡扣固

定压紧补偿器与溜槽法兰，根据长短边情况，单边安装六块

 图 3  U 型卡勾

图 4  入口补偿器

图 5  出口补偿器
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U 型卡扣，然后进行紧固（如图 7 所示）。同样，旋转密封

阀下部补偿器一端法兰提前按照原螺栓固定在旋转密封阀

出口，补偿器另一端法兰与双岔溜槽安装时，在四角位置用

原螺栓安装方式固定，定位后，同样用 U 型卡扣固定压紧

补偿器与双岔溜槽法兰，根据长短边情况，单边安装六块 U
型卡扣，然后进行紧固。一个卡扣安装时间约为二分钟，四

边共 24 个，加上四个角落固定螺栓，总共约 50 分钟可以固

定好，则拆除与安装时间约 100 分钟左右。比原来螺栓安装

方式节省了 100 分钟左右。

4.2 旋转密封阀补偿器牵引优化

旋转密封连接部分拆除后，需要通过下部轨道移开，

移开方式一般通过手拉葫芦，葫芦一端固定一个地方，另

一端固定在旋转密封阀后，采用人工方式缩短葫芦的距离，

从而拉动旋转密封阀移位。再用吊车吊离。新的旋转密封

阀吊入轨道后，通过同样的手拉葫芦方式将旋转密封阀拉

到安装位置。整个过程安装葫芦，人工拉葫芦效率低，所

需时间较长，至少需要一个小时以上，而且维修人员消耗

体力大。

因此，牵引方式需要优化，根据旋转密封现场条件，

在旋转密封阀轨道一侧安装一个 5T 卷扬机，在旋转密封阀

轨道另一侧安装一个定滑轮，无论旧的旋转密封阀拉出来，

还是新的旋转密封阀安装，都可以通过卷扬机来牵引，时间

可以控制在半个小时以内。既可以减少检修时间，又可以减

少维修人员体力消耗。

4.3 旋转密封阀施工分组优化

整个旋转密封阀连接部分有五处，分为上部入口补偿

器、下部出口补偿器、侧面固定挡板、自动给脂装置和传动

装置。因此，更换旋转密封阀应当安排五处同时施工，各处

安排独立施工人员，各自准备

好施工工器具，同步施工，缩

短检修时间。

通过以上旋转密封阀连接

方式的优化，牵引方式的优化，

施工分组优化三个方面后，检

修时间可缩短至两小时以内。

5 结语

干熄焦排焦装置旋转密封

阀卡阻故障问题处理是一个疑

难问题，由于现场环境温度高，

空间狭窄，故障发生原因多，给故障排查和处理增加了很

大难度，需要检修人员有足够的耐心和经验才能解决问题。

如果长时间仍无法解决卡阻问题，必然会对生产造成严重影

响。通过采用旋转密封阀补偿器连接方式优化以及旋转密封

阀上下线牵引方式优化，合理组织力量，可大大缩短检修更

换时间，迅速恢复干熄焦的生产。
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图 6  U 型卡扣示意图

图 7  入口补偿器安装 U 型卡扣示意图


