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另外螺栓变形或伸长，垫片老化，回弹力下降，龟裂等也会造成法兰面密封不严而发生泄漏。

法兰泄漏还有不可忽视的人为因素，如密封垫片装偏，使局部密封比压不足紧力过度，超过了

密封垫片的设计极限，以及法兰紧固过程中用力不均或两法兰中心线偏移，造成假紧现象等都

容易发生泄漏。 

3、阀体的外漏和原因 

阀体的外漏主要原因是由于阀门生产过程中铸造或锻造缺陷所引起的，比如砂眼，气孔、

裂纹等，而流体介质的冲刷和气蚀也是造成阀体泄漏的常见因素。 

带压堵漏的原理及优点 

1、带压堵漏的原理 

带压堵漏的原理就是以液态介质在动态条件下，固态密封材料的密封机理为基本依据。方

法是在泄漏部位装设专用设备，利用密封部位和专用设备之间形成的腔室，采用专用的高压注

胶工具将密封胶注入腔室，并充满整个腔室空间，使密封胶的挤压力与泄漏介质的压力相平衡，

建立一个新的密封结构来堵塞泄漏孔隙各通道，阻塞介质的外泄。 

2、带压堵漏的优点 

(1)不需要停机或对系统进行隔离。 

(2)不需要对系统进行泄压。 

(3)节省大量的能源和人力。 

(4)大大减少了因设备隔离或停机而带来的电量损失。 

(5)减少了社会经济损失。 

几种常见漏点的带压堵漏方法介绍根据发电厂生产现场的具体情况，可以采用更换阀门，

更换阀门填料，更换法兰垫片或焊补孔洞的方法消除一般泄漏。但对于生产运行中的阀门，在

无法隔离的情况下，则必须采取相应的技术手段消除泄漏，以保证机组安全生产的正常运行。    

电厂阀门填料室泄漏的带压堵漏处理 

采用注剂式带压堵漏技术是目前比较安全可靠的一种技术手段，它采用特别夹具和液压注

射工具，将密封剂注射到夹具与泄漏部位部分外表面所形成的密封空腔内，迅速地弥补各种复

杂的泄漏缺陷。在注剂的压力大于泄漏介质压力的条件下，泄漏被强行止住，注剂自身在短时

间内由塑性体转变为弹性体，形成一个有弹性的密封结构并能维持一定的工作密封比压，达到

重新密封的目的。目前，国内外生产和使用的密封注剂大致分为两类：一类是热固化密封注剂，

这类注剂只有达到一定温度才能由塑料体转变为弹性体，常温下则为固体；另一类是非热固化
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密封注剂，它适用于常温，低温及高温场合的动态密封作业要求，这类密封注剂多制成棒状固

体或双组分的腻状材料，将其装在高压注枪后，在一定的压力下具有良好的注射工艺性及填充

性，且不失去阀门开关功能。下面介绍两种常用方法： 

(1)对于阀门填料函的壁厚大于 8mm 左右时，在动态条件下采用注式带压堵漏消除缺陷时，

可以直接在阀门的填料函壁面上开设注剂孔的方式作业，密封腔就是阀门的填料函自身，注入

到阀门填料函内的密封注剂的作用与填料所起的作用相同。首先在阀门填料函外壁的适当位置

用直径 10.5mm 或 8.7mm 的钻头开孔，孔不能钻透，大约留 1--3mm 左右，撤出钻头，用 M12

或 M10 的丝锥攻丝，攻丝结束后，把注剂专用旋塞阀拧上，并使之处于开的位置，用直径 3mm

的长杆钻头把余下的阀门填料函壁钻透，这时泄漏介质会沿着钻头排削去方向喷出，为了防止

钻孔时高温，高压，有毒或腐蚀性强的介质喷出伤人，钻小孔前可采用一挡板，先在挡板上用

钻头钻一个直径 5mm 的孔，使之能套过长钻头上，加上挡板钻余下的壁厚则不会有危险。钻透

小孔后取出钻头，把注剂专用旋塞阀拧到关的位置，切断介质连接高压注剂枪进行注射密封注

剂的操作。如果阀门填料函内介质压力低，也可以用直径 3mm 的长钻头直接钻透小孔，再进行

密封注剂操作作业。 

(2)对于填料函壁较薄的阀门，可以采用辅助夹具进行动态密封作业。辅助夹具只是为了

弥补阀门填料函壁厚的不足，相当于一个固定在阀门填料函外壁的特殊接头，用以连接高压注

剂枪。夹具的机械加工方法难以得到理想的局部贴合面，在条件允许情况下，可以适当修理阀

门填料函外壁，使之与辅助夹具更好地贴合。如果泄漏阀门的填料外壁形状复杂或修整条件不

允许时，可在辅助夹具底部垫一块石棉橡胶板或橡胶板，拧紧夹具螺栓，使垫在下面的橡胶板

能很好地堵塞贴合面缝隙。辅助夹具上应有一个与注剂旋塞阀相配的螺纹贴块，接下来同壁厚

的填料函操作一致，整个密封作业完成后，不要立刻开关阀门，等密封注剂固化后，才可投入

正常使用。   


