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螺旋输送机是当今最常用的连续输送设备之一。它

具有结构简单、断面小、操作方便、维修方便，尤其是

运输密闭、环境污染小等优点，已成为废水处理工艺中

污泥输送重要的物料处理装置之一。由于污泥输送过程

中废水含量高，中间轴承容易损坏失效，使输送机螺旋

轴内头经常损坏，使得运输无法正常进行，造成停机的

损失非常大。因此对螺旋输送机的故障分析研究以及可

能采取的改进措施就具有非常重要的意义。

一、螺旋输送机的故障分析

1. 螺栓联结松动、跌落和断裂

螺旋输送机的螺旋轴两端通常采用花键连接或法兰

盘式螺栓连接，在运行过程中，由于受到不均匀间歇力

的作用，容易引起螺栓松动 . 跌落或冲击断裂。

2. 轴承腐蚀

在输送污泥的过程中，污泥刮板不断地将污泥输送

到浆料输送机，中间吊挂轴承不可避免地会被污泥污染，

由于污泥水分含量高，且污垢、水或灰尘进入轴承，但

仍持续地运用轴承进行工作，最后使得轴承被腐蚀，无

法投入正常使用。此外轴承应每月更换一次，以避免出

现设备故障，但是频繁更换零件会导致浪费，且更换一

次的时间需要 3 到 4 小时，时间耗费太长就使得污泥处理

过程无法按时完成。

3. 减速轴承运行异常

减速机轴承工作后会迅速升温，这也会引起气缸体

的噪音和振动。这个问题由三个原因引起。第一，变速

箱输入轴正常加载，但输出轴温度过高，这是因为轴丝

杠的中心线错位或是从齿轮箱突出，要么是轴承损坏，

要么是两侧的轴承都缺失；第二，如果输出轴承温度正

常，但输入轴发烫，这主要是由于发动机安装螺栓的不

稳定性造成的；第三，轴承出现问题通常是由变速箱两

侧的悬架损坏引起的。

4. 螺杆断裂

由于螺杆设计没有中心杆的支撑定位，刀片变得像

弹簧一样。当负载施加到螺旋桨叶片的特定表面时，螺

旋角的作用会使得两个力被分解，一个沿轴心的位置，

另一个垂直于叶片的径向。螺旋叶片产生的力，在钢筒

内部一定约束的作用下，会使得其发生弹性变形沿轴向

移动，最终移动到传动套的前端。如果输送的粘土质地

均匀，条件理想，粘度合适，这种载荷变化不会很大，

叶片受力更恒定，保持螺杆的寿命更长，如果泥土中再

夹杂有较大的块状物就有可能使螺杆卡住。由于螺旋叶

片特别是齿轮箱壳体的限制，齿轮箱壳体前部的螺旋桨

往往会受到更大的冲击，当张力达到一定限度时，通常

会在剪切旋转套筒时损坏螺杆。在设计之前必须研究螺

旋输送机的设计适不适应土壤条件。因此，在选择结构

时，还要详细了解地质条件的变化和施工方向。此外，

板材加工工艺必须保证板材的硬度，尤其是通过拉制制

成的叶片，以便在拉制前降低材料硬度便于处理，以便

于加工，焊接后打磨是必要的。通过对成型刀片进行淬

火，可以提高螺旋杆的承载水平和抗拉强度。

5. 螺旋轴停转问题

一般来说，有三个因素会阻止螺旋桨转动。第一，

任何物料的输送量过大，致使被输送物料在中轴承阻力

太大无法克服，驱动过载。第二，如果下一个轴承中心

密封件损坏，该部分的阻力将过高，最终材料会进入轴

承并造成损坏。第三，物料的粒度不是恒定的，由于粉

状和颗粒状的颗粒混入过大的物料，物料与机器阻力加

强，进而机器热继电器自动开启自保护模式 [1]。

6. 其它故障

螺旋输送机其他故障包括：（1）开式齿轮传动异常

噪声。导致开式齿轮传动出现异常噪声的主要原因可能

是由于传动装置或者支架出现松动、偏移，影响到传动

齿轮的间距，或者首、末端的轴承出现偏移、松动等情

况影响到传动齿轮的间距等。（2）法兰焊口扭裂。主要
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原因是由于产生了异常扭矩，导致联结法兰焊接失效。

（3）空芯联结轴出现裂缝。主要是由于长期运行磨损降

低抗拉强度，最终出现裂缝等。

二、螺旋输送机的故障处理措施

1. 提高螺栓连接强度的措施

在制定提高螺栓联结强度的措施时，主要考虑螺

纹牙承载力分布、附加应力集中、材料力学性能等几

个方面。理论和实践表明，螺栓连接受拉时承受轴向

载荷。螺栓在负载工作过程中，拉力越小，螺栓的疲

劳损伤越小。当螺栓连接在一起时，抗拉强度是通过

螺纹齿表面之间的接触来实现。由于螺栓和螺母的硬

度和变形特性不同，装配过程需要非常精确，确保不

发生应力集中，同时选用合适长度的螺栓以及适合螺

距的螺纹以提高螺栓的连接强度，从而可延长机械的

使用寿命。

2. 提高安装质量

螺纹的连接方式有很多种，但无论使用哪种连接方

式，都需要确保安装质量。例如，安装位置必须正确拧

紧，以确保安装质量。机组安装完毕后，应做好接线和

故障排除工作。故障排除后，要调整电机和轴承的温度

等参数，仔细检查参数，确保线圈工作正常，还要保证

每个工作状态都正常，之后再逐渐进行后续的安装，在

这个过程中，还应注重保护驱动设备和其他设备 [2]。

3. 加强设备维护防止螺旋轴磨损断裂

我们需要严格控制原材料的质量，确保没有异物进

入输送机，加强零部件的定期润滑润滑管理和驱动装置

的定期检查和维护，要定期检查桨叶质量，评估桨叶异

常磨损的原因，当桨叶变形力减小时及时更换，并采取

预防措施。如果接头松动，要及时拧紧，检查机组运行

时是否有发热或噪音等异常情况，清除杂物并调整螺旋

桨或斜面。

4. 叶片损坏需提高备件质量和强度

由于螺旋叶片的节距和角度要求严格，如果相邻叶

片之间的距离和转向角误差大，误差的波动就会大，制

造出来的螺旋叶片，其可靠性和稳定性相对较低，且重

型运输容易导致叶片变形或损坏，并会加速磨损。因此，

在制作叶片时，最重要的是保持其的一致性，焊缝牢固

可靠，避免积渣、孔洞等缺陷，保证焊缝质量，提高螺

纹杆的强度和杆的加工性能。

5. 实心轴改为空心轴

对于质量比较大的实心螺旋输送轴，在保证螺旋输

送轴强度的原则上，可采用空心轴来减轻丝杠传动轴的

重量，这样可以使得轴中心管内压力显著降低，减少了

磨损，可延长轴的使用寿命。

6. 提高部件质量与强度

在螺旋输送机结构中，对螺旋叶片间距与导向角度

有着严格的要求，如果相邻叶片之间间距、导向角度存

在较大误差，则设备在运行过程中会出现加大摆动幅度

和振动的现象，从而影响到叶片的可靠性与安全性。此

外，螺旋输送机运行过程中通常物料比较多，运行时间

长，所以对螺旋叶片的损害也比较大，从而出现扭曲、

变形、磨损等问题。针对这种情况，要从源头开始，提

高螺旋叶片的质量，严格控制各叶片之间的尺寸误差，

提高焊缝的可靠性；防止存在夹渣或气孔等问题；此外，

还要进一步保证螺旋轴与传动轴的强度。

7. 重视日常保养

（1）定期检查螺旋刀，以免因损坏或变形而出现故

障，如果发现此类问题，则必须更换硬件。还需要检查

连接器，如果松动，必须立即拧紧，当设备运行过程中

出现散热和噪音问题时应及时排除。（2）叶轮头尾的润

滑：可考虑定期往轴承中添加润滑脂，通常加入的量为

轴承箱空间的三分之二 [3]。

三、结语

螺旋输送机的优势是显而易见的，其不仅设计简单，

而且价格低廉。它在大宗物资和材料运输过程中起着重

要的作用。，但其运行环境通常比较复杂，导致在运行过

程中容易发生故障。所以，要格外重视设备的日常管理

和维护工作，以提高其工作质量，降低维修成本。在本

文中，首先介绍了现阶段螺旋输送机存在的一些常见问

题，然后对一些可能实行的优化方案进行了总结，希望

可以对相关工作的进行提供一些思考。
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