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压缩机是化工厂生产中重要的设备，其会影响到企业

的生产运行情况。但其在运行的过程中容易出现轴瓦磨损

的情况出现，影响到生产的质量和效率，为此文章对如何

有效解决到其中存在的问题展开了研究和探讨。

1 压缩机轴瓦磨损原因分析
1.1 轴瓦磨损情况

轴承衬套的磨损从宏观和微观方面分析。首先，从宏

观的角度来看，轴承衬套的损坏是典型的，表面上的油污

渍严重，通常为约 0.3mm。轴承衬套的原始表面不那么粗

糙，并且磨损是显而易见的。从处理的观点来看，从微微

的角度来看，当轴承衬套放置在较低的显微镜下时，磨损

表面上有很多凹坑，并且凹坑也重叠，并且这些凹坑随机

分布，这些凹坑是随机分布的 Pits 不明显，凹坑的特性是

相同的。他们是黑色的。

1.2 轴瓦磨损原因分析

当压缩机运行时，曲轴通过曲轴润滑油润滑，并且润

滑油的差压 AP 用于表示润滑油的差压 AP，这进一步反映

了轴的润滑。如果油压差减少，易于烧瓶问题，燃烧粉笔

易于粘在轴上，轴的飞溅是导致压缩机轴磨损的主要因

素，以及压缩机开始后，是否前兆完全或不与轴磨损密切

相关。一般来说，在开始压缩机之前，必须确保摩擦表面

之间存在良好的油膜。例如，轴承衬套和曲轴之间以及轴

承衬套和连杆之间的润滑应确保手动转动的充分性。如果

手动转动不足，油膜不完整，将产生大量摩擦热量。当轴

承温度上升时，轴承衬套表面上的巴巴特合金将熔化，结

和脱落，形成颗粒，这将在摩擦表面上反复移动，并最终

加速轴承衬套上的磨损。

1.3 轴瓦损伤原因分析

在转子转动过程中采用了多种轴承润滑方法，有效地

将转子与静止部件分开。高速旋转时，转子和轴承之间的

油膜被隔离。如果转子存在，将产生接地电压。一旦电压

上升到一定值，绝缘路径就会通过电阻最小的区域并释放

电火花。它会影响轴承。金属表面有许多小电流坑。高倍

显微镜观察，坑内壁仅光滑光滑，有明显的熔痕，区分化

学腐蚀和机械磨损。只有在这种情况下，才会发生局部放

电产生的瞬时高温熔融金属离子。在大面积的情况下，载

体的表面不再点亮，非常粗糙，并且将在机械研磨轴承衬

套的表面上具有划痕，底部的划痕，以及类似区域的划痕

基本相同，表明高温，零件负荷面积的温度升高，油膜损

伤，金属含量增加，温度上升，最终润滑性能严重。

2 解决措施
2.1 应及时更换设备

轴磨损最重要的原因是曲轴轴颈和轴承衬套不会形成

良好的发射，在操作过程中产生大量的摩擦热和摩擦热，

导致轴承挺杆合金燃烧摩擦和燃烧形成表面。反复摇摆最

终将导致轴磨损的发生。当轴承衬套弯曲并磨损时，它应

该及时更换。

在更换期间，应严格控制安全安装间隙，应正确抛光

曲轴轴承衬套，应清洁盒子底部的油孔和过滤器，应检查

十字头及其头部，划痕应为成立，检查隔离室。如有必要，

请更换隔离室的油挡板，引导轴承套管，油刮板环包装盒，

以确保所有组件满足相关的标准和要求，并且所有活塞和

活塞杆楔的组装符合相关标准。同时，更换活塞和空气阀

门，彻底清洁它们，全面检查润滑系统和轴密封，检查低

油压互锁装置，确保当油差下降时，机器在维护后平稳地

运行时会及时报警和压缩。因为轴承衬套的磨损在压缩机

的操作中更常见，并且轴承衬套的磨损是由曲轴轴颈和轴

承衬套之间缺乏良好的油膜引起的。

应采取有效措施来减少轴瓦片的频率，并在时间内找

到轴耐磨性和处理。首先，监控在压缩机操作期间各种仪

器控制的参数将得到充分提高，有效地解决了该过程，此

外，由于压缩机的磨损问题的问题，关闭不符合标准，因此，

它应该启动条件，停车步骤和判断。该卡也被发送到压缩

机以运行工作站点，以便相关操作员将控制和掌握操作过

程。

2.2 做好日常检查与维护工作

在轴的日常维护中，必须进行以下操作：首先，更换

严格磨损的曲轴套管，更换严格磨损的曲轴滑动阀，严格

控制安装过程中的间隙，这些间隙符合安装要求。同时，

安装的曲轴也应该用良好的磨损更换，盒子底部的过滤器

和油孔应完全清洁，如果它在十字头的表面，如果有划痕，

应检查十字头，以确保划痕完全除去，不会继续扩大，导

致更严重的磨损，仔细检查隔离室。如果在隔离室的检查

中发现了排油圈，油刮刀，塞子，引导轴承套管和其他部

件，则应及时更换，应当应注意装配质量。第四，确认活

塞缸的组装状态，并确保活塞和气缸之间的间隙和活塞杆

的楔形键合格。同时，更换气缸和活塞杆，检查轴密封和

润滑系统，确保这些部件运行良好。只有通过做这些工作

井，压缩机只能顺利打开。

2.3 检查油压低保联锁装置

发生故障时，可以在科学且合理地分析轴承迹线，修

复和检查。轴承可以安装到压缩机单元中，并且可以计算

每个间隔的距离测量值。如果距离值符合规格要求，请关

闭压缩机，确保齿轮直线，然后组装上盖。可以启动该设

备并投入试用。在试运行期间，工作人员需要了解单位压

力，油温，水温，转子速度和振动频率等的（下转第200页）
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摘　要：文章主要是分析了压缩机轴瓦磨损原因，在此基础上讲解了可行性的解决方案，望可以为有关人员提供到
一定的参考和帮助。

关键词：轴瓦磨损；原因；措施



设备运维 | Equipment operation and maintenance

-200- 2020 年 12 月          中国化工贸易

（上接第 198 页）气体含量，等被关闭并观察到判断该操

作并不危险。如果每个指示符值在标准范围内，则操作成

功。在压缩机单元被组装或蒸煮后，维护人员必须严格按

照相应的标准进行检查和分析，以确保在将油注入操作单

元之前符合标准。为可以避免轴承磨损，还需要维护人员

来仔细选择润滑油。只有当质量有资格时，其他预防措施

只能发挥其应有的作用。此外，应在指定范围内控制单位

的油量以防止油箱漏油。如果发现油箱中的油量不符合要

求，则应通知维护人员及时告知加油。严格控制油箱中的

气压，以满足标准要求，另外，为可以保证油箱的环境清

洁，工作人员需要对轴承箱、油网和油箱进行清洁，以确

保供油系统不受影响掺杂。他们还需要选择优质的过滤设

备，以确保油不会被污染被污染了。什么时候要选择润滑

剂，你需要选择一种强力粘合剂减少轴的粘结剂穿上它值

得注意的是，确保润滑剂的粘度和表面吸附能力应坚固，

以避免浸没在磨损油中电影。之后完成后，在使用过滤器

前，应清除油中的杂质，并在机组运行前清除滤网。同时，

应控制油温和水温以确保单位的有效制冷。该装置只能在

操作前完成准备工作后启动，并且工作人员需要动态监测

轴承衬套和推力轴承衬套的温度。如果温度过高，则应立

即关闭单位以找出故障的原因，应加强员工的责任感和专

业能力，以确保他们可以巧妙地操作单位设备并减少单位

设备并减少单位设备并减少单位设备并减少轴承衬套的人

为损坏的概率。与此同时，我们应该改进相应的应急计划，

及时修复隐患隐藏的危险或故障，并确保单位的正常，稳

定和安全操作。

3 结束语
由上可知，压缩机轴瓦磨损问题主要是由于人为、机

器自身的因素所导致的，为此有关人员在日常维护的过程

中应当严格依照研究对其的各方面进行严查和维修，就能

够有效降低到其出现轴瓦磨损的概率。

参考文献：
[1] 王新明 . 化工装置中压缩机轴瓦磨损原因分析及解决措

施 [J]. 设备管理与维修 ,2020(8):85-86.
[2] 段波、巫文娟、于红伟 . 离心式压缩机轴瓦温度升高原

因分析与对策 [J]. 石油化工设备技术 ,2020,v.41;No.242 
(04):8+63-66+75.

[3] 王有朋 . 往复式压缩机轴瓦磨损分析及对策 [J]. 装备维
修技术 ,2020,No.176(02):154-154.

[4] 雷强 , 田宏国 , 郭锋 .4M40-27/10-96-BX 型往复式压缩机
曲轴磨损原因分析及处理 [J]. 中国设备工程 ,2020,No.440 
(04):142-144.

[5] 柯真 , 吴桂波 . 往复式氮压机止推轴承磨损原因分析及
处理措施 [J]. 压缩机技术 ,2020(4):49-52.

3 故障预防控制措施
从上述分析得知输送带跑偏、撒料、异常噪音是带式

输送机运行是最为常见的故障，同时也是影响带式输送机

高效运行的主要故障类型。而打滑、皮带断裂以及减速器

断轴等故障发生率相对较低，同时故障发生后通过增加配

重、维修皮带以更换减速器传动轴等即可解决。为此，下

文就主要提出跑偏、撒料、异常噪音预防措施。

3.1 增加布置纠偏装置

现阶段矿井带式输送机常用的纠偏装置包括有自动纠

偏以及纠偏夹等，其中自动纠偏装置结构包括有涡轮杆传

动结构，托辊机构两大部分，其中主要通过涡轮杆传动机

构实现带动托辊运转，从而实现输送皮带纠偏。较纠偏夹

具备更强的纠偏能力。为此，在主运输巷带式输送机上采

用自动纠偏装置

3.2 增加使用缓冲托辊

图 3   缓冲托辊结构
为了降低托辊在使用时受到的冲击力，对托辊受力进

行优化，通过使用缓冲托辊即可有效降低托辊冲击，从而

降低托辊故障发生率。具体在 DLT 带式输送机上采用的缓

冲托辊结构见图 3。

4 应用效果分析
在 +860m 水平运输大巷带式输送机上增加布置缓冲托

辊以及自动纠偏装置后，对带式输送机后续运行情况进行

监测。在后续的 6 个月监测期间，带式输送机在高负载运

行下仍能保持高效运行，出现输送带跑偏、撒料以及托辊

异常噪音等故障明显降低。综上分析，对带式输送机常见

故障类型进行统计，并依据统计结果提出针对性的故障解

决措施可有效提高带式输送机运行效率。

5 总结
①对 +860m 水平运输大巷带式输送机长时间的监测发

现跑偏、撒料以及托辊异常噪音等是输送机最为常见故障

类型，并对故障发生原因进行分析；②提出采用自动纠偏

装置、缓冲托辊等设备对降低带式输送机后期运行时故障

发生率。在后期带式输送机运行时，还应采取强化管理、

维护保养以及设备监督等措施降低故障发生率。
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