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前　　言

　　本标准由中国石油和化学工业协会提出。

本标准由化学工业专用密封标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：昆山市釜用机械密封件厂、上海森松压力容器有限公司、浙江长城减速机有限公

司、温州市机械基础件公司、北京化工大学。

本标准主要起草人：吴建明、王黎明、张斐、虞培清、李建中、梁东。

本标准为首次制定。
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釜用高压机械密封技术条件

１　范围

本标准规定了釜用高压机械密封的结构类型、要求、标记与包装、成套供应和验收规则等。

本标准适用于碳钢、不锈钢制造的釜用立式搅拌轴高压机械密封。其工作参数：釜内压力为

６．３ＭＰａ～１０ＭＰａ（表压）；釜内温度不大于３５０℃；搅拌轴径３０ｍｍ～２２０ｍｍ；线速度不大于３ｍ／ｓ。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６　形状和位置公差　未注公差值（ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ／Ｔ１２３９．２—２００９　冷卷圆柱螺旋弹簧技术条件　第２部分：压缩弹簧

ＧＢ／Ｔ１８０４—２０００　一般公差　未注公差的线性和角度尺寸的公差（ｅｑｖＩＳＯ２７６８１：１９８９）

ＨＧ／Ｔ２０９８　釜用机械密封系列及主要参数

ＨＧ／Ｔ２０９９—２００３　釜用机械密封试验规范

ＨＧ／Ｔ２１２２—２００３　釜用机械密封辅助装置

ＪＢ４７２６　压力容器用碳素钢和低合金钢锻件

ＪＢ４７２８　压力容器用不锈钢锻件

ＪＢ／Ｔ７３６９　机械密封端面平面度检验方法

３　结构类型

３．１　釜用高压机械密封应根据工况选用双端面或多端面结构，大气侧均应采用平衡型结构。

３．２　釜用高压机械密封可作为搅拌轴支点，如不作支点考虑搅拌轴定位轴承部位应尽量靠近机械密封

端面。定位轴承、短轴、轴套、机械密封、冷却水套等组合成“反应釜搅拌密封装置”。

４　要求

４．１　材料

釜用高压机械密封材料种类应符合 ＨＧ／Ｔ２０９８的规定。摩擦副材料应选用碳化钨、碳化硅、高强

度石墨等。旋转环、静止环、辅助密封圈、弹簧使用的材料应有质量证明书。机械密封的密封液选择必

须考虑与工艺的相容性。

４．２　制造

４．２．１　密封腔体等承压锻件应按ＪＢ４７２６、ＪＢ４７２８相应规定进行加工，并有检验报告。

４．２．２　旋转环、静止环、静环座应采取消除加工应力措施。

４．２．３　旋转环、静止环密封端面不应有划伤、气孔、凹陷等影响密封性能的缺陷，密封端面平面度按

ＪＢ／Ｔ７３６９进行检测，平面度不大于０．９μｍ，粗糙度犚犪≤０．２０μｍ。

４．２．４　旋转环、静止环密封圈接触端面与密封端面的平行度公差按ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６附录Ｂ表Ｂ．３

的５级公差规定。

４．２．５　密封腔体托装静止环平面部位进行研磨，用红丹粉涂色检查，其贴合率应大于８０％。

４．２．６　旋转环、静止环与辅助密封圈接触部位的表面粗糙度犚犪≤１．６μｍ，外圆或内孔尺寸公差分别
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