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1 功能及用途 

 本说明书为双吸式屏蔽电泵的使用维护说明书。该泵类产品具有以下特点： 

a) 安全无泄漏； 

b) 可应对大流量要求工况； 

c) 性能稳定可靠； 

d) 效率高； 

e）轴向力平衡好； 

f）止推轴承磨损小，寿命长，维护成本低。 

 

 

    使用该类型屏蔽泵产品时请注意下列事项： 

（1）严禁空转； 

（2）运转前应彻底清除装置内的固体异物； 

（3）断流运转不得持续 1 分钟 

（4）TRG 表指示红色区域，应立即停止运转； 

（5）在保护装置动作的情况下，没有查清动作原因并彻底排除故障之前，不允许继续

运转。此时应检查三项电阻的不平衡和绝缘电阻； 

（6）不得逆向运转； 

（7）不得在引起汽蚀的状态下运转； 

（8）TRG 表指示在黄色区域时应分解检查轴承，TRG 表指示红色区域时，一定要更

换轴承； 

（9）在分解检查泵时，也应检查循环管路有无异常情况； 

（10）运转前，应充分排气。 

2  结构及技术说明 

电机和泵组成一体，其定子组件（20）的内表面与转子组件（19）外表面装有非磁性

的金属薄板做成的定子屏蔽套（22）和转子屏蔽套（21）。另外，在各自的侧面用耐腐蚀

的金属厚板把它们焊接密封起来，与输送液体完全隔离开，使定子组件（20）与转子组件

（19）内部不受浸蚀。 

介质在泵内的两条循环路线： 

泵的工作液一部分（循环液）：从泵体(01)入口→叶轮(02)的双侧吸入口→叶轮(02)的



 

 

出口→泵体(01)的出口→一部分经过循环管(34A)→RB 端盖(14)→后侧轴承(15A) →定子组

件(20)内和转子组件(19)之间的缝隙→前端轴承(15A)→FB 端盖(32)→叶轮(02)的右侧吸入

口低压区。另一部分：从泵体(01)入口→叶轮(02)的双侧吸入口→叶轮(02)的出口→泵体(01)

的出口→一部分经过循环管(34B)→泵体前盖板(77)→轴头端轴承(15B) →叶轮(02)的左侧

吸入口低压区。 

此循环液对轴承（15A）、（15B）的润滑、冷却及对电机的冷却起着非常重要的作用。

因此，若循环液中有杂质或液量不足，就会导致故障产生。 

在液体中旋转的转子组件（19）与前后两个轴承（15A）、（15B）支撑的轴(16)构成一

体，形成轴上装有叶轮（02）且无轴封的屏蔽泵。 

该泵使用双吸式叶轮，抵消了叶轮高速旋转产生的轴向力，并利用两条循环管路的压

力差对轴向力进行了细微调节，使该泵的轴向力达到了最优。 



 

 

 

 
图 1 双吸泵断面图 



 

 

 
3  安装和调试 
3.1  安装 

a)  安装前在设备搬运过程中，要避免碰撞。 

b)  核对铭牌及随机附带的试验成绩表，确认是否符合要求。 

c)  要彻底清除管路及配管内的固体异物。 

d)  安装泵体（01）出入口连接法兰，注意法兰密封面和密封垫圈要清洁。 

e)  不要在循环管（34）上放置重物。 

f)  进行电气配线，请按 U、V、W 记号与电源正确接线,请参照接线图,注意 T 为接地

线，一定要接好。 

3.2  调试 

请按以下顺序进行调试。 

a)  关闭出口侧阀门，打开入口侧阀门。 

b)  打开出口侧阀门，排出泵及配管内的气体，稍后仅将出口侧阀门再次关闭，并操

作泵排气阀（36）将气体排尽，确认气体排尽后，关闭排气阀。 

3.3  试运行 

    如果全部准备工作就绪，即可进行试运转，其操作顺序如下： 
a)  关闭出口侧阀门，打开入口侧阀门，打开电源，启动泵。 

b)  稍微打开出口侧阀门，观察出口压力情况，运转 1-2 分钟后，停止泵的运转。 

c)  试运转后，进入正常运转，慢慢打开出口侧阀门直至流量符合规定要求。 

d)  检查电流是否超过额定电流。 

e)  检查出口侧压力表读数是否正常。 

f)  运转中的声音、振动有无异常。 

g）观察 TRG 表指针变化（指针超出量程，说明电机反转，请断电校正接线；指针在

黄/红区说明电机出现故障，请停机排出故障后再运行；指针在绿区则表示电机运转正常）。 

 

4. 运转 

4.1 试运转后，进入正常运转。首先，缓慢打开排出侧阀门，达到规定的流量； 

4.2 检查电流是否超过额定值； 

4.3 检查排出侧压力表读数是否正常； 

4.4 检查 TRG 表读数是否正常； 



 

 

4.5 检查运转声音、振动有无异常现象。 

如发现异常，请立即切断电源查找原因。故障排除之前，泵不得开机。 

 

5  维修 

5.1  分解 

a)  将出口侧、入口侧及其他辅助配管阀门全部关闭。 

b)  打开泵体下端的排液阀排空泵内残液，此时可把排气阀（36）打开以加速排空。 

c） 在确认辅助管路及循环管路内的液体排净后，将循环管（34A）(34B)卸下。 

c)  卸下连接底座（40）的地脚螺栓，将泵主体部分从泵体（01）处分离。由于泵体

需承受一部分管路的重量，因此需在泵体下部适当铺上垫木以避免泵体或管路变形，同时

需注意泵体内可能仍有残液请做好收集保全操作。之后，取下密封垫圈（66A），无损地保

管好。 

d)  按图 3 所示，拉出叶轮（02）测定 g 尺寸，做好记录。 

e)  将叶轮（02）紧固螺栓（46A）的止动垫圈（57A）拉开，取下螺栓（46A），就能

取出叶轮（02）。此时注意小零件的保管，特别是调整垫圈（56）应捆扎好保管。 

f)  取下螺栓，卸下 FB 端盖（32），此时可使用 FB 端盖（32）的顶丝孔。电机室内

的残留液体会流出来，操作时请格外注意。 

g)  抽出转子组件（19），注意不要碰伤转子屏蔽套（21）和轴（16）。 

h)  卸下 RB 端盖（14）的紧固螺栓（46G），卸下 RB 端盖（14），可用顶丝。 

i)  打开后侧轴套（17A）上的止动垫圈（57B），取下后轴头螺栓（46F），即可拔出

后侧轴套（17A），该螺栓（46F）为左旋，注意不要弄错。取出推力盘（18）。 

j)  分解至此结束，注意小零件不要损伤或丢失。 

5.2  检查 
a)  轴承（15A）、（15B） 

    经过长期运转之后，由于种种原因可能导致轴承取不下来，此时不应强取而应该检查

下列项目。如果检查未发现任何问题，可继续使用。如发现下列某一项不符合要求时，松

开紧定螺钉（48），取下轴承,同表 5-1 作比较。 

1） 工作面有无光泽、损伤等。 

2） 内径的磨损量应符合表 5-1 规定。 

3） L 尺寸应符合表 5-1 规定。 



 

 

4） 推力面放射形沟槽磨损程度。 

                    表 5-1 轴承磨损极限表                       mm  

机座号 φA - φ B L 

720 0.6 128.5 
 

 
图 2 摩擦副配合图 

b)   轴套（17）和推力盘（18） 

检查下列项目确定是否需要更换。 

1）  有无腐蚀。 

2）  工作面有无光泽、损伤等。 

3）  磨损程度。 

c)   检查液体循环管路有无堵塞或附着异物等。 

d)   检查其他部位有无接触、磨损、腐蚀现象 

5.3  组装 

把各个零部件洗净，干燥之后，按解体逆顺序组装，装配时请特别注意下列事项。 

a)  为了防止轴套（17）旋转将圆柱销（48）装在如图 2 所示的位置上，应核实轴套

（17）的咬合部是否准确地咬合上。另外，推力盘（18）倒角小的一面是堆焊面，所以应

将该堆焊面朝向轴承侧进行安装。 

b)  后侧轴套（17A）安装后，要把止动垫圈（57B）正确地缩紧。 

c)  转子组件（19）组装后的轴向间隙，在轴承（15A）、（15B）及推力盘（18）没

有磨损时将调整垫圈（56）按原样装进去，调整后的轴向窜量值请见如表 5-2。若轴承和



 

 

推力盘磨损后，增大的间隙值仍在表 5-2 规定范围内时，不影响部件使用，但如果超出表

内规定值则请用户立即更换部件以保证设备正常运行。 

 

 

                 表 5-2 轴向窜量                       mm  

 机座号 新 品 时 

720 3.5±0.2 
 

d)  叶轮轴向间隙“g”值的调整 

    将叶轮（02）按图 3 所示向外拉，测量 g 值，用调整垫圈（56）把 g 值调整到

表 5-3 内规定的值 

                   表 5-3 “g”值                        mm  

 机座号 叶轮区分 g 调整值 

     720                   V 7~8 
 

 
图 3  “g”值测量 

 

e)   用螺栓紧固叶轮（02），将止动垫圈锁紧。 

f)   密封垫圈等零件及其接合面，均需确认有无损伤并在清洁干净后方可组装。 

 



 

 

 

6  故障及其原因和排除方法 

    见表 6-1 

 


