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综合水质检测仪

生成日期: 2025-10-21

螺杆泵选用应遵循经济、合理、可靠的原则。如果在设计选型方面考虑不周，会给以后的使用、管理、维
修带来麻烦，所以选用的一台按生产实际需要，合理可靠的螺杆泵既能保证生产顺利进行，又可降低修理成本。
发电厂通常使用螺杆泵要求压力很高，但是在市面上购买的螺杆泵分辨不出压力的高低，使用中往往达不到理
想的效果。高压螺杆泵压力高是因为螺杆泵的螺杆导成比低压螺杆泵的导成多，一般低压螺杆泵螺杆的导成是2
个或是4个，而高压螺杆泵的导成有6个。螺杆泵中的三螺杆泵与单螺杆泵，这两个之间，是有明显区别的。综
合水质检测仪

湿污泥中混入的固体杂物会对螺杆泵的橡胶材质定子造成损坏，所以确保杂物不进入泵的腔体是很重要的，很
多污水厂在泵前加装了粉碎机，也有的安装格栅装置或滤网，阻挡杂物进入螺杆泵，对于格栅应及时清捞以免
造成堵塞。螺杆泵决不允许在断料的情形下运转，一经发生，橡胶定子由于干摩擦，瞬间产生高温而烧坏，所
以，粉碎机完好，格栅畅通是螺杆泵正常运转的必要条件之一，为此，有些螺杆泵还在泵身上安装了断料停机
装置，当发生断料时，由于螺杆泵其有自吸功能的特性，腔体内会产生真空，真空装置会使螺杆泵停止运转。
综合水质检测仪扩大转速范闱这个方法是提高螺杆泵排量范围直接的方法。

螺杆泵的螺杆磨损原因：螺杆在机筒内转动，物料与二者的摩擦，使螺杆与机筒的工作表面逐渐磨损：螺
杆直径逐渐缩小，机筒的内孔直径逐渐加大。这样，螺杆与机筒的配合直径间隙，随着二者的逐渐磨损而一点
点加大。可是，由于机筒前面机头和分流板的阻力没有改变，这就增加了被挤塑物料前进时的漏流量，即物料
从直径间隙处向进料方向流动量增加。结果使塑胶机械生产量下降。这种现象又使物料在机筒内停留时间增加，
造成物料分解。如果是聚乙烯，分解产生的氯化氢气体加强了对螺杆和机筒的腐蚀。物料中如有碳酸钙和玻璃
纤维等填充料，能加快螺杆和机筒的磨损。由于物料没有塑化均匀，或是有金属异物混入料中，使螺杆转动扭
矩力突然增加，这种扭矩超出螺杆的强度极限，使螺杆扭断。这是一种非常规事故损坏。

螺杆泵的注意事项：1、装配时应将螺杆泵零件仔细清洗，检查，损坏的零件应更换；2、传动轴两万向接
头装配时，应检查密封圈有否损坏，在空腔内填充润滑脂；3、正确安装的轴承使轴转动灵活，无卡阻现象。4、
轴封安装：填料函安装时，应使填料压盖压紧螺栓位置在壳体安装窗口内，便于扳手调整螺栓；5、排出体压紧
固定时，螺母拧紧应均匀一致；6、机械密封安装应小心，摩擦副端面应清洁并涂上润滑脂；7、安装定子时，
用润滑油涂抹转子，定子内腔表面，有利于定子安装；8、安装装配时，联轴器安装偏
差：△Y≤0.2mm，△α≤30。地面驱动装置是污泥螺杆泵采油系统的主要地面设备。

保持螺杆泵抽油的高产率：示功计测定泵充满系数百分率，应用综合数据采集系统可同时获得马达功率和
示功数据。示功图的主要用途之一是诊断泵是怎样运行的和分析井下问题。应用生产液面测量结合示功图可了
解井是否以比较大产量生产、液柱高度是否高于泵吸入口深度、泵是否不完全充满和游离气是否沿套管环空向
上运移。诊断低能效井。诊断的方法是确定抽油系统的总效率，而确定总效率只需测量输入原动机的功率、测
定井底生产压力和精确的生产测试数据。一般游梁式抽油系统的总效率应为 50 %左右，若低于此应提高其 性
能 。提高总效率的技术包括保持高容积效率(泵的规格与井筒注入量匹配、消除气干扰、用抽空 控制器 或定
时器控制抽油)和换掉过大的电动机。有些螺杆泵还在泵身上安装了断料停机装置，当发生断料时，会使螺杆泵
停止运转。综合水质检测仪
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单螺杆泵属容积式转子泵，由于结构独特，有自吸能力、效率高、体积小、工作可靠的特点。综合水质检
测仪

螺杆泵停车时，应先关闭排出停止阀，并待泵完全停转后关闭吸入停止阀。螺杆泵因工作螺杆长度较大，
刚性较差，容易引起弯曲，造成工作失常。对轴系的连接必须很好对中；对中工作比较好是在安装定位后进行，
以免管路牵连造成变形；连接 管路 时应**固定，尽可能减少对泵的牵连等。此外，备用螺杆，在保存时比较
好采用悬吊固定的方法，避免因放置不平而造成的变形。螺杆泵必须按既定的方向运转，以产生一定的吸排。
泵工作时，应注意检查压力、温度和机械轴封的工作。对轴封应该允许有微量的泄漏，如泄漏量不超过 20-30
秒 / 滴，则认为正常。假如螺杆泵在工作时产生噪音，这往往是因油温太低，油液粘度太高，油液中进入空气，
联轴节失中或泵过度磨损等原因引起。综合水质检测仪


