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[摘  要] 通过了解磁力泵的结构及工作原理,结合工厂泵运行状况及故障时的情况,分析可能导致该故障的原因,并提出解决

办法通过技术改造处理相关问题。最终减少或避免脱丁烷塔顶回流泵 P-305A 相关故障的发生,保障装置的安全平稳运行。 

[关键词] 磁力泵；振动；摩擦；轴承；损坏 

 

1 概况 

某厂加氢裂化装置脱丁烷塔顶回流泵,设置两台,一开一

备,介质主要为液化气(含 H2S),介质温度 40℃,入口压力

0.9MPa,出口压力2.05MPa,采用的是某制造厂生产的磁力泵。 

磁力泵(磁力驱动泵)的结构主要由泵头、磁力传动器

(磁缸)、电动机、连接底板等几部分零件组成。其中：磁力

传动器由外磁转子(包含滚动轴承)、内磁转子(包含 SiC 滑

动轴承)及不导磁的隔离套组成。 

 

工作原理：当电动机带动外磁转子旋转时,磁场能穿透

空气隙和非磁性物质,带动与叶轮相连的内磁转子作同步旋

转,实现动力的无接触同步传递,将容易泄漏的动密封结构

转化为零泄漏的静密封结构。 

由于泵轴、内磁转子被泵体、隔离套完全封闭,从而彻

底解决了“跑、冒、滴、漏”问题,消除了炼油化工行业易

燃、易爆、有毒、有害介质通过泵密封泄漏的安全隐患,有

力地保证了职工的身心健康和安全生产。 

2 故障情况 

2017 年 7 月 18 日,我厂加氢裂化脱丁烷塔顶回流泵

P-305A,振动突然上升,现场轴承箱顶部开始冒烟,轴承瞬间

高温烧坏,紧急切泵处理。 

 

趋势图中：绿线----电动机电流,单位：A 

黄线----外磁转子轴承振动,单位：mm/s 

蓝线----隔离套温度(可近似认为轴承温度),单位：℃ 

从图中明显可以看出先产生振动波动,电流随后波动,

最后隔离套温度急剧上升,隔离套温度上升时说明已经开始

摩擦发热,有磨穿介质喷出,甚至发生中毒火灾爆炸的风险。 

3 原因分析 

故障发生后,第一时间检查轴承润滑情况,现场看见轴

承箱有足够的润滑油,可以排除因缺少润滑油导致该泵故障

损坏的原因。 

之后拆检发现,靠近传动盘的外磁转子滚动轴承保持架

散架,弹珠散落,传动轴颜色发蓝,轴承抱死,同时轴承压盖

因高温与传动盘咬死。内磁总成完好,内磁转子、滑动轴承、

推力盘均完好。 

拆检照片： 

a 轴承保持架损坏、弹珠散落发蓝

 

b.轴承抱死、轴出现高温 
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c.隔离套摩擦损坏 

 

d.外磁损坏,吸附含铁磁微粒 

 

很明显,此次的故障表征上是由于外磁转子滚动轴承损

坏引起,实际是轴承振动偏大,长时间运行造成轴承疲劳,游

隙变大,加剧轴承的损坏。外磁传动轴承的损坏,导致外磁转

子偏心,磁力中心线偏移,伴随急剧晃动,磁力驱动交变失稳,

外磁套与隔离套摩擦损坏。 

4 应对措施及对策 

目前某制造厂在我司使用的磁力泵,很大一部分由于外

磁转子滚动轴承损坏导致,磁力传动部件摩擦有不同程度的

损坏。另一部分由于磁力泵汽蚀抽空,内部 SiC 轴承及磁转

子得不到正常的润滑和冷却,造成轴承碎裂。两种情况发现

不及时,若磁力泵继续运行,将会造成转子偏心,外磁转子或

内磁转子轴心轨迹偏离正常位置都会造成与隔离套摩擦,严

重时隔离套磨穿,介质喷出,发生安全事故,后果不堪设想。 

为防患于未然,我们需要对相应的磁力泵进行检查诊断,

同时提出相应的措施及对策： 

4.1 由于该泵外磁转子、轴承箱以及联接架都出现过高

温情况,因此须对该泵相应的配件全部更换新的,同时需要

对外磁转子与新更换的轴承箱上的新传动盘一起组装后整

体重新做 G2.5 级动平衡。对该泵内部防撞环可能已在前次

故障发生时磨损,需更新,以维持防撞功能。 

 

4.2根据装置生产情况,每天作为重点巡检点,每周进行

一次技术诊断评估,对轴承进行定期检查。 

4.3 增加轴功率保护器,防止轴功率突变损坏设备。 

按照上述的方法2017年10月对两台磁力泵进行改进后,

泵的平均运行时间明显提高,其中一台一直运行一年半未出

现问题,保障了装置的正常生产运行。 

5 结束语 

综上所述,磁力泵在化工生产装置中广泛使用,是一把

“双刃剑”,其结构形式本身属于将动密封转化为静密封的

无泄漏泵,日常维护保养的程度、故障分析的准确性与及时

性是保障装置无泄漏安全生产的前提。否则,一次设备的故

障泄漏将会酿成安全事故。因此日常的保养检查、诊断分析

是一项很重要的工作。 
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