
1060-K951A 检修总结 

一、检修原因 
2019 年 10 月 29 日，1060-K-951 启机前盘车，发现盘车机构烧电机，手动

盘车困难。随即断开压缩机与增速箱的联轴器，使用盘车链进行盘车，增速箱侧

盘车正常，压缩机正盘反盘均不能盘动，判断压缩机转子卡死，拆开入口消音器，

进一步确认转子卡死情况，同时检查了除盐水补充管线的过滤器，发现大量金属

颗粒，过滤网被冲破，入口消音器拆开后，转子内部也存在金属颗粒，需将压缩

机解体检查，清理异物。 
12 月 15 日，压缩机再次转子卡死，判断有异物进入，同时检查管路发现入

口过滤网出现破裂，解体检查。 
二、拆卸与检测 
1、拆卸联轴器保护罩，复查拆卸前轴对中情况，记录数据。 
2、拆卸与机组相连的附属管线，盖住所有暴露的管线开口，以防异物进入。 
3、用塞尺测量阴、阳转子吸、排气端间隙，测量转子与机壳内壁径向间隙，记

录数据。 
4、用塞尺测量解体前阴阳转子啮合间隙，记录数据。 
5、吸、排气端的解体检查及转子拆卸。 
（1）测量同步齿轮啮合侧隙，定位尺寸，拆卸同步齿轮（使用工装同步拆卸）。 
（2）拆卸推力轴承，径向轴承。 
（3）测量干气密封定位尺寸，拆卸干气密封（专用工具）。 
（4）测量碳环密封定位尺寸，拆卸碳环密封（专用工具）。 
（5）垂直法拆卸壳体，吊出转子。 
6、转子表面检查，使用砂纸和油石清理转子表面毛刺，使表面光滑无突起。清

理壳体内表面和异物，使其表面无锈蚀毛刺，用吸尘器最后清理干净。 
7、清洗干气密封、碳环密封和隔离气的管路，并用压缩空气吹扫干净，保证管

路内部无油无水分。 
三、回装与调整 
1、将吸气端座向下置于枕木上，将阳转子装入。 
2、小心地将阴转子旋入，边滑动边转动阴转子以防止与阳转子碰在一起损坏密

封线，保证转子上的装配标记对准。 
3、将壳体缓慢装入，注意安装时不要倾斜，否则会损伤阴阳转子密封线。 
4、测量转子总窜量。 
5、使用千斤顶向排气端顶起转子，安装排气端碳环密封、干气密封、径向轴承、

推力轴承。 
6、测量阴、阳转子吸、排气端面间隙，推力游隙，转子与壳体内壁径向间隙。 
7、调转方向使吸气端向上，安装吸气端碳环密封、干气密封，径向轴承。 
8、热装法安装同步齿轮，应对准齿轮的装配配合标记。 
9、测量同步齿轮啮合齿侧间隙，若侧间隙不符合技术标准，需调整同步齿轮啮

合齿侧间隙。 
10、安装吸、排气端座。 
11、现场安装，附属管线安装。 
12、联轴器对中。 
 



四、讨论 
1、螺杆压缩机喷液的作用 

气缸内喷注的液体来自外部喷液管线，一般的喷液介质有软化水、柴油、石

脑油等。 喷入的液体要确保不与压缩介质发生化学反应，并能在压缩过程中起

到密封、冷却、降温、降噪的作用。补液管线将液体喷入压缩机腔体内，与高温

高压气体一起排出，经冷却、分离、过滤后，重新喷入压缩机腔体，建立平衡后，

即可切断补液阀。喷液的目的一是控制因压缩而升高的排气温度，使原本的绝热

过程基本趋于等温压缩过程，并有效地提高容积效率和绝热效率，从而减少功耗

及降低噪音。二是通过冷却液密封转子间隙，阻止压缩介质从高压腔向低压腔泄

漏。 必须限制喷入工作腔的液体量，喷液量取决于所选螺杆的型线和内部流通

空间。避免液体发生集聚。 
2、同步齿轮侧隙如何调整 

为了便于调整转子之间的啮合间隙以及反转时型面背部不被擦碰，阴转子上

的被动同步齿轮由轮毂和厚、薄齿三大件组成。阴阳转子间的啮合间隙及同步齿

轮的侧隙就是依靠厚、薄齿片的调整获得的。调整大齿轮的厚齿片与小齿轮啮合

时，使螺杆齿型各处的啮合间隙均匀，再将大齿轮的薄齿片与厚齿片错位，使薄

齿片齿型的另一面与大齿轮啮合时，具有符合厂家技术文件的间隙，在大齿轮上

打定位销孔，固定两片齿轮的相对位置。调整合格的一对螺杆转子，无论是正转

或逆转，螺杆转子之间都具有一定的间隙，才能确保压缩机正常工作。 
 
 


