AH、L、G系列渣浆泵说明书
一、概 述
卧式渣浆泵为悬臂离心式渣浆泵，适用于输送磨蚀性或腐蚀性渣浆，被广泛应用于冶金、矿山、石油、化工、煤炭、电力、交通，河流疏浚，建材及市政工程等部门。其结构特点，按使用范围可分为以下几种型式：
1、AH 、AHP、 HP、 M、 H、 HH型泵，亦可称为重型渣浆泵。由于该型泵具有较厚的承磨件并配重型托架，故适于输送强磨蚀，高浓度渣浆或低浓度高扬程渣浆，在泵的最大允许工作压力范围之内，可以多级串联使用。其中HH型泵适用于输送低浓度高扬程渣浆或高浓度低磨蚀的高扬程渣浆。以上几种型式的泵亦可用于有一定磨蚀性的渣浆。
2、L型泵，亦称为轻型渣浆泵。与重型渣浆泵相比，该型泵转速越高，体积小，重量轻，适用于输送细颗粒，低浓度的渣浆或腐蚀性渣浆。输送浆体的重量浓度一般不超过30%，亦可用于输送高浓度低磨蚀性渣浆。
3、D型挖泥泵及G型砂浆泵，该型泵具有较大的过流通道，适用于输送砂砾，泥浆及固体颗粒较大的渣浆。
4、AHR、 LR、 MR型泵，该泵过流部件为橡胶材料。其泵体、泵盖及传动部件等与AH 、L、M型泵通用。适用于输送细颗粒及腐蚀性渣浆。
型号意义：
10 / 8   ST – AH
	标注
	含义

	AH
	AH型泵（重型渣浆泵）

	ST
	ST型托架

	10
	进口直径10英寸

	8
	出口直径8英寸


二、结 构 说 明
AH、AHP、HP、M、H、HH型泵结构图见图一
AHR、MR、LR型泵结构图见图二
L型泵结构图见图三
D、G型泵结构图见图四
以上各种形式卧式渣浆泵除泵头部分（包括泵体、泵盖、叶轮等）结构不同外，其余部分结构相似，采用同一系列的传动部分。下面按泵头部分、轴封部分及传动部分，分别叙述其结构特点。
1. 泵头部分
L、M、AH、AHP、HP、H、HH型泵为双泵壳结构，即泵体、泵盖带有可更换的耐磨金属内衬（包括叶轮、护套、护板等）。泵体、泵盖根据工作压力采用灰铸铁或球墨铸铁制造，垂直中开，用螺栓连接。泵体有止口与托架用螺栓连接。泵的吐出口可按八个角度旋转安装。叶轮前后盖板带有背叶片以减少泄漏及提高泵的使用寿命。
AHR 、LR、 MR型泵亦为双泵壳结构，泵体、泵盖带有可更换的耐腐蚀橡胶内衬（包括叶轮、前护套、后护套等）。泵体、泵盖与AH、 L、 M型泵的泵体、泵盖通用，其传动部分及安装形式与 AH、 L、 M型泵相同。
D、G型泵为单泵壳结构（即不带内衬）。泵体、泵盖和叶轮均采用耐磨金属制造。泵体、泵盖的连接采用特殊的夹紧结构，泵出口方向可任意旋转，安装拆卸方便。
各型泵进口均为水平方向，从传动方向看泵为顺时正方向旋转。
2. 轴封部分
轴封有两种型式，副叶轮轴封及填料轴封。
（1）、副叶轮轴封：在泵进口正压力值不大于泵出口压力值10%时的单级泵或多级串联的第一级泵，可以采用副叶轮轴封，副叶轮轴封具有不需要轴封水，不稀释矿浆，轴封效果好等优点。
（2）、填料轴封：填料轴封结构简单，维修方便，但须使用轴封水，对于不适于用副叶轮轴封的工况可采用填料轴封。
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图一 AH、AHP、HP、M、H、HH型泵结构图
3. 传动部分
各种卧式渣浆泵均采用同一系列的传动部分，包括托架和轴承组件，泵轴直径大，刚性好，悬臂短、在恶劣的工况下不会弯曲和振动，轴承根据传递的功率不同选用重型单列或双列圆锥滚子轴承及圆柱滚子轴承，能够承受泵的最大轴向及径向载荷，轴承采用油脂润滑，轴承体两端有密封端盖，迷宫套及迷宫环，能有效防止矿浆等污物进入轴承，保证轴承能安全运行，具有较高的寿命。
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图二 AHR、MR、LR型泵结构图
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图三 L型泵结构图
三、装配注意事项
1、轴承组件装配（见轴承组件轴承图五、图六）
装配时预热轴承内圈，温度不允许超过120℃，轴承内圈必须靠紧轴肩或黄油挡圈。对于双列圆锥滚子轴承，其内圈、外圈、定位套等是成套组件，不允许与同类轴承的相应零件互换。
对于A、B、C、D、E、F、G型轴承组件，采用单列圆锥滚子轴承，装配时用调整轴承端盖处的垫来保证轴向间隔，轴向间隔值应符合下表：
	托架型式
	A
	B
	C
	D
	E
	F、G

	轴向间隔mm
	0.05-0.15
	0.1-0.2
	0.15-0.25
	0.18-0.28
	0.4-0.6
	0.5-0.6


对于R、S、ST、T、TU、U轴承组件，泵端采用的是双列圆锥滚子轴承，由于轴承本身已保证了轴向间隙、故不需调整轴向间隙。
轴承装配时注意加入适量的轴承润滑脂，轴承端盖处密封采用迷宫环和迷宫套，安装迷宫环时注意豁口在直径方向上相对布置。
轴承润滑脂建议采用锂基润滑脂2#或3#。装配时加润滑脂量可参照下表：单位 克
	托架型式
	
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	R、RS
	S、ST
	T、TU

	润滑脂量
	驱动端轴承
	30
	50
	100
	200
	500
	1150
	200
	500
	1150

	
	泵端轴承
	30
	50
	100
	200
	500
	1150
	400
	1000
	2300


2、填料轴封组件的装配
填料轴封组件包括填料箱，轴套，定位套、密封圈、填料、填料垫、水封环及填料压盖等零件，水封环分两种结构，安装图见图七图八。图七为标准安装型式。在泵吸上使用时可选用图八的安装方式。安装时注意轴套及定位套间的密封圈必须安装在正确位置。
填料的选择：当泵的工作压力在1MPa(10kgf/cm2)以下时一般采用石棉纤维浸云母的填料，压力高于1MPa(10kgf/cm2)或泵送腐蚀性渣浆时采用石棉纤维浸聚四氟乙烯的填料。
[image: ]
图七 填料轴封组件标准安装型式
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图八 填料轴封组件另一种安装方式
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填料轴封组件结构图
3、副叶轮轴封组件的安装（见图九、图十）
副叶轮轴封组件包括副叶轮，减压盖、轴套、定位套等零件，采用橡胶减压盖时用唇口密封圈和唇口密封压盖，采用金属减压盖时用填料、填料垫、水封环和填料压盖，用户根据使用条件不同可进行选择，组装时注意各密封圈的位置必须安装正确。
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图九 副叶轮轴封组件安装图
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图十 副叶轮轴封组件安装图
4、泵头部分组装
在泵体内装入密封圈，再用后护板定位螺母装上后护板、叶轮、再装护套，然后用螺栓及固定压板将护套压在泵体上，最后装前护板、泵盖、橡胶衬里泵则应将前护套先装入泵盖，拧紧螺栓，再将泵盖与泵体合装，装胶件时为便于装配可在配合面处涂肥皂水或橡胶润滑液，装配时须注意各密封垫须放在正确位置并压紧，为保证各零件的相互正确位置及便于装配，可选用后护板和后护套吊管*302，后护板和后护套定位螺母*303及护套吊梁*304装配工具，使用方法见示意图十一。
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图十一 泵头部分组装示意图
5、拆卸环
对于大功率的R、S、ST、T、TU、U轴承组件的泵带有拆卸环，拆卸时应先拆卸其上的三个内六角螺栓，将其拧入拆卸环上的另三个螺孔中，从轴上顶起拆卸环的三个环块，然后才能松开叶轮。
四、运 转
1、起动：
起动前应按下列步骤检查整个机组。
（1）泵应安放在牢固的基础上，以承受泵的全部重量消除振动，拧紧全部地脚螺栓。
（2）管路和阀门应分别支撑。泵法兰处有密封垫、拧紧联接螺栓时应注意有的泵金属内衬高出法兰，此时螺栓不应拧的过紧，以免损坏密封垫。
（3）用手按泵转动方向转动轴、轴应能带动叶轮转动、不应有摩擦，否则应调叶轮间隙。
（4）检查电机转向，要保证泵按泵体上所标出的箭头方向转动，注意泵不允许反向转动，否则叶轮螺纹会脱扣，以致造成泵的损坏。
（5）直联传动时，泵轴和电机轴应精确对中，皮带传动时泵轴和电机轴应平行，并调整槽轮位置，使其与槽带垂直，以免引起剧烈的振动和磨损。对SPA与型及SPB与型槽轮配组使用时应调整槽轮到达图十三中α1=α2的要求。
（6）在泵的吸入管处应装配一段可拆卸的短管，其长度应足以拆开泵盖和更换易损件，便于泵的检修，其长度见各泵的外形尺寸图。
（7）轴封检查：副叶轮轴封的泵、由于其停车密封结构的不同，故当减压盖上装有油杯时，则需通过油杯加润滑脂，润滑脂推荐用钙钠基润滑脂。
填料密封泵应在起动前打开轴封水并检查轴封水量、水压是否合适，调节填料压盖压紧螺钉，以调节填料的松紧程度，调节轴封水，从填料压盖处的泄漏量一滴滴渗出为好，填料太紧，轴套易发热，同时耗费功率，填料太松则液体泄漏量太大。轴封水压一般高于出口压力3.5×10⁻² MPa(0.35kgf/cm²)，轴封水量一般建议按下表：
	托架型式
	A
	B
	C
	D
	E、F
	G
	R、RS
	S、ST
	T、TU
	U

	轴封水量l/s
	0.15
	0.25
	0.35
	0.55
	0.70
	1.2
	0.70
	1.2
	1.6
	2.1


2、运转
（1）运转中应定期检查轴封水的压力和流量及时调节填料压盖或更换填料。以保证始终有少量的清洁水通过轴。
（2）定期检查轴承组件运转情况。开始运转时若轴承发热，则可停泵待轴承冷却后，再次进行运行。若轴承仍严重发热、温度持续上升，则须拆检轴承组件，检查原因。一般轴承发热多是由于润滑油过量或油中有杂质引起的，轴承润滑脂量要适当、清洁，要定期添加润滑脂。
（3）泵性能随着叶轮与护板间隙的增大而变换、效率降低，故应及时将叶轮向前调整，以保证一定间隙，使泵能保持在高效率运行，当泵磨损到不能满足系统需要时，应更换易损件。
3、停泵：
停泵前应尽可能使泵抽送一会清水，以清洗流经泵内的渣浆，然后依次关闭泵、闸门、填料轴封水。
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图十二 三角带预紧力调整示意图
4、三角带预紧力的调整
介绍我厂推荐的调整方法，供参考。
(1)、首先计算出预紧力Q，（牛顿）
(2)、根据预紧力和三角带型号在曲线上查e值
(3)、通过公式求出f
(4)、在表一中查出对应三角带型号的R值，按图十二中所示方法通过调整两轮的中心距，达到要求的预紧力Q，一般在施加R牛顿力时，悬段总压下量不大于f时，即达到了要求的预紧力Q。
式中：
Q — 每根三角带静态下悬段的最小预紧力，单位 牛顿
f — 三角带悬段总压下量，单位 mm
C1 — 角度系数约为0.9
C2 — 工作系数约为1.4
L' — 槽轮中心距
P — 电机额定功率 KW
Z — 三角带根数
V — 线速度，米/秒
M — 离心力系数(查表一)
e — 每100mm悬段长度上的压下量，见图十二
表一
	型号
	SPA
	SPB
	SPC
	SPZ

	R
	60
	90
	120
	30

	m
	0.12
	0.20
	0.38
	0.08


三角带调整到最终的预紧力应使三角带在载荷最大时，预紧力为最小，当成组使用三角带时各三角带的周长应基本一致，以保证各三角带在工作时受力相等。
三角带调整好后，再次检查叶轮转动是否正常，在可能的情况下，应在泵送渣浆前用清水启动泵，开吸水管阀门，开电动机，检查进出口压力和流量，检查填料处泄漏量，若填料发热，可先松填料压盖螺栓，使泄漏量大些，待填料与轴跑合后在调节泄漏量至规定值。
五、维 护 保 养
要使泵安全运行，必须注意日常的维护，维护保养应注意以下几个方面：
1、轴封的维护：
填料轴封泵要定期检测密封水压和水量，要始终保持少量清洁水沿轴流过，定期调填料压盖，检查填料并定期更换填料，轴封水压，轴封水量应符合上述（轴封检查）的要求。
装有油杯的副叶轮轴封泵，应定期用油杯注油，以润滑内部的填料或唇口密封圈。
2、叶轮的调节：
为了保证泵高效运转，就必须及时调整叶轮与前护板的间隙，金属内衬泵叶轮与前护板间隙在0.5-1mm之间，橡胶内衬泵叶轮与前后护套之间的间隙要相等。调节叶轮间隙时首先停泵，松开压紧轴承组件的螺栓，拧调整螺栓上的螺母，使轴承组件向前移动，同时用手转动轴按泵转动方向旋转，直到叶轮与前护板摩擦为止，对于金属内衬泵则将前面刚拧紧的螺母放松半圈。再将调整螺栓上前面的螺母拧紧，使轴承组件后移，此时叶轮与前护板间隙在0.5-1mm之间，对于橡胶内衬泵则通过拧调整螺栓上的螺母，使轴承组件先向前移动，使叶轮与前护套接触，再使轴承组件向后移动，使叶轮和后护套接触，测出轴承组件总的接触距离，取此距离一般作为叶轮与前后护套的间隙，再用调整螺栓调节轴承组件的位置，保证叶轮与前后护套的正确间隙值。调整后，在再次起动前，须重新检查叶轮转动是否正常，轴承组件压紧螺栓与调整螺栓是否拧紧，然后再起动泵。
3、轴承润滑：
轴承组件在装配时，若装配正确、润滑油适量、维修及时，运转寿命会较长，维修人员应定期检修轴承组件，检查轴承及润滑脂的情况，检修间隔一般不超过12个月。在运转中须定期添加润滑脂，间隔时间及注入的量与泵的转速、轴承规格、连续工作时间、泵的停开次数、周围环境和运转温度等许多因素有关，而且润滑脂过量会引起轴承发热，因此须逐渐积累经验，合理及时地加润滑脂，在一般情况下可参考下表。
4、备用泵应每周将轴转动1/4圈，以使轴承均匀地承受静载荷和外部振动。
润滑脂用量及润滑周期表（小时）
	托架形式
	每个轴承润滑脂量（克）
	300
	400
	600
	800
	1000
	1200
	1800
	2000

	B
	12
	
	
	
	3000
	2400
	1800
	1500
	1000

	C
	18
	
	
	
	3600
	2400
	1800
	1600
	1200

	D
	28
	
	
	
	2500
	2000
	1500
	1200
	800

	E
	44
	
	5000
	3600
	2200
	1600
	1100
	800
	500

	F
	71
	4200
	2000
	1800
	1200
	700
	400
	
	


注：上述规定仅适用于正常工况，因此只能作为参考。
上述润滑脂的规定是润滑轴承用的，对于各种轴承组件，在轴承组件上，内侧的丝堵是添加轴承润滑脂的，内侧的油杯是用于清洁迷宫密封用的。除定期的通过丝堵添加润滑脂外，还应经常通过油杯加入清洁的润滑脂，以保持迷宫密封的清洁。
六、可能发生的故障及解决方法
	故障
	发生原因
	解决方法

	泵不吸水
	吸入管道或填料处漏气；转向不对或叶轮损坏；吸入管堵塞
	堵塞漏气部分；检查转向，更换新叶轮；排出堵塞

	轴功率过大
	填料压盖过紧，填料发热；泵内生产摩擦；轴承损坏；驱动装置皮带过紧；泵流量偏大；转速偏高，比重大；电机轴与泵轴不对中或不平行
	松填料压盖螺栓；消除摩擦；更换轴承；调整皮带；调节泵的运行工况；调节转速；调整电机轴和泵轴
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