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4600系列水平分壳泵，除了马达轴承之外（如果需要的

话）运行中不需要定期维护保养。在定期间隔中进行系

统检查，对下列问题给予特别注意，就能够保证多年无

故障运行。

一般维护

•   保持设备清洁。
•   为马达提供正确规格的过载保护。
•  在马达的通风口附近不能有潮湿、残渣、尘土或其
它松散颗粒。避免设备在过热的环境（超过100°

F/38℃)下运行。

       维护保养 － 水平分壳

轴承
•  作为标准提供的4600系列泵免维护保养，全寿命密
闭脂润滑轴承不要求现场重新加润滑脂。

•  如果定购的是要重新加润滑脂的轴承：对这种轴承
不要求太多的关注，过多添加润滑脂比润滑脂不足

会引起更多的麻烦。

•  大约每个月挤入少量润滑脂（Esso Andok No.280
或相当的）。

•  拧下轴承盖下面的堵塞，让多余的润滑脂流出。

•  将新的润滑脂挤入轴承盖顶的油咀。
•  起动泵转动短时间，以便挤出多余的润滑脂。
•  清除多余的润滑脂，重新安好堵塞。

机械密封泵

轴承拆卸

•  从轴承盖(11)上卸下螺栓(13)，取下轴承盖。

•  如果有必要，提供顶起螺丝(40)。
•  如果拆的是外置轴承，卸下轴承锁紧螺母(37)。

        拆卸轴承盖（如果需要，拆锁紧螺母），用轴承拆卸螺母将轴承从轴肩上推下来
                        （图示为重新加润滑脂轴承的选择）

  无论何时在对泵进行拆卸工作时，都要切断对马达
  的供电，以排除进行维修时设备起动的可能。

  警 告

泵的组装

锁紧螺母

堵塞

油咀

轴承拆卸螺母

轴承

轴承盖

油脂腔
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•  重新安装“Ｘ”位置的两个不锈钢固定螺丝，将密
封盒装配到轴上。

•  将每个压盖板(30)牢牢地压到填料盒(18)上，重新
安好带帽螺丝(43)。按对角线均匀地紧固。

•    将冲洗管接头安装到密封压盖板上。
•  重新安好轴承拆卸螺母、挡水环、轴承和轴承盖。

盒式机械密封

•  拆卸两个环的锁紧固定螺丝，由字母“Ｏ”来识别
（相互成180°）。

•  让密封压盖板和密封座脱离轴套。从轴套上卸下密
封旋转件。

 从泵轴上卸下机械密封盒
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盒式机械
密封

 在安装之前，使用设计合理的轴承加热器将新轴承
  必须加热到 300°F(150℃)以上。在温度合适时，

  快速而精确地重新装好轴承。在安装新轴承之前，
 记住重新装好轴承拆卸螺母。

 注 意

•  检查旋转组合下面的轴套。如果发生磨损或锈蚀，
更换轴套。

•  将新机械密封安在轴套上，在密封压盖板中使用新
座。

•  用两个锁紧固定螺丝在“O”位置装上不锈钢环，
将机械密封固定到位。

•  拆卸两个不锈钢环固定螺丝(32)，由字母“Ｘ”来识
别（相互成180°）。留下标有“Ｏ”的固定螺丝在

原位。

•  沿着轴将盒式机械密封拉出。[密封盒包括密封压盖
板(30)、轴套（31）、"O"形环(28)、不锈钢环(33)

和机械密封(44)]。

机械密封盒的更换

•  检验轴套“O”形环(28)，如有必要进行更换。
用少量的硅酮或甘油油膏润滑“O”形环。

•  将机械密封盒滑到轴上，牢牢压向座，轴套“O”
形环到叶轮螺母(49)之下。

•  将轴(8)固定在一个位置不动，拆卸轴承(10)，转
动轴承后面的螺母(12)，轴承就会从轴上滑下来。

•  取下轴承保持架(27)和挡水环(35)。

提示：将拆卸螺母固定在一个位置不动，转动轴可能
会加速轴承的拆卸过程。

拆卸机械密封

每个机械密封：

•  从密封压盖板(30)上拆下冲洗管(26)的接头。
•  用拆卸轴承和轴承盖留出来的地方工作。

•  拆卸密封压盖带帽螺丝(43)[每个机械密封4个]。



泵的拆分－4600系列水平分壳泵

拆卸旋转组合

•  拆下联轴器护板，並拆分半联轴器。
•  从壳体(20)上半部拆下冲洗管(26)。
•  从轴承盖(11)上拆卸下螺栓(13)，取下轴承盖。

•  从外置轴承(马达轴的相对端)上拆卸轴承锁紧螺母
 (37）。

•  将轴(8) 在一个位置固定住，转动轴承后面的螺母
(12)来拆卸轴承(39)，轴承滑出来。

•  提示：将拆卸螺母(12)在一个位置用扳手固定住，
转动在联轴器键上的轴(8)，可较快拆下轴承。

•  拆下轴承保持架(7)和挡水环。
•  拆卸密封压盖带帽螺丝(43)(每个机械密封４个)。
•  从每个环(33)上拆卸两个不锈钢固定螺丝(32)，由
字母“Ｘ”识别(相互成180°)。

标有“O”的固定螺丝留在原位。

•  沿着轴将盒式机械密封拉出。（密封盒包括密封压
盖板、轴套、轴套“O”形环、不锈钢环和机械密

封）。见第３页。

•  拆卸两个环锁紧固定螺丝，由字母“O”来识别（
相互成180°）。

•  允许密封压盖板与密封座从轴套上出来。从轴套上
卸下密封旋转组合。

•  拆卸填料盒螺栓(47)，並将填料盒与壳体组合拆分
开。

•  卸下顶壳体螺栓。

•  顶起螺丝落到分开的上壳(20)和下壳(1)中。

•  在分开之后转动顶起螺丝，以防止在重新组装中相
互影响。

•  直接向上抬起壳体(20)，直到看清叶轮。
•  取下並保存楔形定位销(2)。
•  以泵吸入法兰定位记下联轴器位置和叶轮叶片与泵
吸入法兰相对应的方向。

•  将挡水环放到轴(８)接近轴承室的地方，抬起轴组
合。

•  将轴组合放到清洁、干燥的工作区域，必要时进行
分解。

旋转件的分解

•  拆卸泵轴连接法兰。
•  在面对吸入法兰时的右侧，拧下叶轮组合(48)。
（叶轮叶片弯曲指向你的对面）

•  用从轴上滑下的方法取下叶轮(23)。
•  拆下叶轮键(21)。
•  拧下另一个叶轮组合。

叶轮线环(49)的拆卸（如果安装了）

•  在更换叶轮线环(49)时，不必卸下叶轮。

•  卸下旋转件（见上面）。
•  从环(49)上拆下锁紧固定螺丝(29)。
•  现在可以将环从叶轮拉出来，用凿刀切断，或如果
有合适的车床，利用原来轴定心孔将其车下来。

不要切到叶轮内。

•  在安好新环之后，为固定螺丝钻新孔和攻丝。不要
试图使用叶轮毂上的旧孔。

提示：在从叶片上方看时，看来是指向排放接头。

检验

•  目视检验发生损坏会影响使用的零件。
•  检查“Ｏ”形环和垫片是否有裂缝、缺口和撕裂。
•  检查填密环是否有过度压缩、磨伤或粉碎和嵌进颗
粒。

•  如有损坏进行更换。
•  将轴安到车床的顶尖上检查轴全长的偏心度，偏心
不应超过0.002英寸(0.05mm)。

•  轴承表面应该光滑、肩方和无划痕。

•  测量叶轮榖或叶轮耐磨环(22)的外径和壳体耐磨环
的内径。

•  将直径间隙（内径减外径）输入计算机与原始的径
向间隙(0.0075英寸到0.0085英寸／0.19mm 到0.22

mm)相比较。

•  表面必须光滑和同心。
•  检查叶轮的通水孔是否有开裂、凹痕或嵌入物。

•  检验机械密封旋转组合下面的轴套。如发生磨损或
锈蚀进行更换。

泵的组装－4600系列水平分壳泵

组装与分解程序是相反的

•  因为污物和砂粒会导致过度磨损，所以应该清洁所
有零件的内部和外部。

•  将第一个叶轮的螺母安装在正确的位置上－从轴承
肩到轴套面 8 1/2″。（见泵组装图）

•  重新安装叶轮，叶片方向正确（指向排放方向）。

•  从驱动马达端看确定泵的旋转。
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   记下叶片与轴端联轴器相关的方向。叶轮安装必须
   与拆卸时是相同的方向。

 注
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•  向每个套上安装密封压盖板，然后重新安放每个套
环，並用在“Ｏ”位置的两个锁紧固定螺丝来固定

机械密封。

•  将机械密封盒重新放到轴上。
•  将“Ｘ”位置的两个不锈钢固定螺丝重新安好，将
密封盒固定到轴上。

•  将密封压盖板用螺栓固定到位。
•  将冲洗管接头安装到密封压盖板上。
•  向轴承拆卸螺母内腔注入润滑脂，重新安好轴承拆
卸螺母。

•  重新安装挡水环和轴承保持架。轴承保持架的凹口
朝向泵的内侧。

•  使用设计合理的轴承加热器，将轴承加热到300°F
（150℃）。用隔热手套将轴承滑到轴上抵住轴肩。

使轴承冷却。

•  重新安好锁紧垫圈和锁紧螺母。
•  将轴承盖滑到位，按对角线紧固内六角螺丝。

•  重新连接冲洗/排风管。

•  叶轮叶片的倾斜必须与泵的旋转相对（叶片的凸面
必须朝着旋转方向）。

•  在叶轮定位在涡壳中心之前，不要用螺母将叶轮与
叶轮键锁定，这可以用移动螺母来完成。

•  确认壳体环在合适的位置上。抬起环的一半应该在
外面，完全在下半壳中，确保环完全安置牢。

•  安装壳体垫片，在壳体盖就位和安好螺栓之前，不
要切去飞边。

•  安装上一半，插入定位销（首先安装填料盒）。

•  使用帕克密封公司的超级Ｏ形环润滑油润滑填料盒
Ｏ形环，並将其装配到填料盒的套中。

•  安装填料盒，按对角线均匀地紧固带帽螺丝。
•  在紧固所有带帽螺丝之后，割去填料盒和孔每一边
的垫片飞边。

•  在每个不锈钢套上安装新的机械密封，在每个密封
        压盖板上用新座。


