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西藏高质量内啮合齿轮泵产品介绍

生成日期: 2025-10-28

    应注意：两个齿轮必须同时放在平面磨床上进行修磨，目的是为了保证两个齿轮的厚度差在5μm
范围内；同时必须保证端面与孔的垂直度及两端面的平行度均在5μm范围内，并用油石将锐边倒钝，但切不可
倒角，做到无毛刺、飞边即可。③当齿轮的啮合表面磨损时，应用油石将磨损所产生的毛刺去掉；同时，调换
齿轮的啮合方位，使原来不啮合工作的齿形表面进行啮合工作，这样不仅能保证其原有的工作性能，还能延长
齿轮的工作寿命。(2)泵体泵体的磨损，主要在内腔与齿轮项圆相接触的那一面，且多发生在吸油侧。如果泵体
属于对称型，可将泵体翻转180度后再用;如果泵体属于非对称型，则需采用电镀青铜合金工艺或电刷镀的方法
修复泵体内腔孔的磨损部位。(3)轴承座圈轴承座圈的磨损一般在与齿轮接触的那一端面和与滚针接触的内孔上。
端面磨损或拉毛起线时，可将4个轴承座圈放在平面磨床上，以不与齿轮接触的那一面为基准将拉毛端面磨平，
其精度应保证在10μm范围内。轴承座圈一般磨损较小，若磨损严重，可研磨；或适当地加大孔径并重新选配滚
针；或更换轴承座圈。(4)长、短轴长、短轴的失效，主要是在与滚针轴承相接触处出现磨损。如果磨损轻微，
可采用抛光修复(并更换新的滚针轴承)。上海潞丰液压技术有限公司致力于提供内啮合齿轮泵，有想法的可以
来电咨询！西藏高质量内啮合齿轮泵产品介绍

液压折弯机不能启动的原因及处理方法液压折弯机是借于运动的上刀片和固定的下刀片，采用合理的刀片
间隙，对各种厚度的金属板材施加剪切力，使板材按所需要的尺寸断裂分离。一：液压折弯机的分类：1．按剪
刀的形状分类折弯机按剪刀的形状分为直刀折弯机和圆盘刀折弯机。直刀折弯机按构造分为龙门折弯机和喉口
折弯机。圆盘刀折弯机按构造分为圆盘折弯机、滚剪机、多圆盘折弯机和旋转式修边折弯机。2．按刀架的运动
轨迹分类折弯机按刀架的运动轨迹分为以下几种：(1)刀架沿着垂线运动，由于没有前倾角，因此上刀片断面必
须加工成菱形，故只有两个刃(四个刃的矩形刀片也可用，但剪切质量差)，这种刀架剪切的断口与板面不成直
角。(2)刀架沿着前倾线(与垂线夹角为1°30′～2°)运动，上刀片断面可加工成矩形，具有四个刀刃，剪切的
断口基本上与板面成直角。(3)刀架沿着圆弧线摆动，剪切刀片断面宜加工成菱形，故只有两个刀刃，由于上刀
片在剪切过程中略有前倾，因此剪切质量与刀架沿着前倾线运动的相仿。(4)刀架沿圆弧线摆动，前倾角可
达300。西藏高质量内啮合齿轮泵产品介绍内啮合齿轮泵，就选上海潞丰液压技术有限公司，欢迎客户来电！

但是，径向力不平衡、流动脉动大、噪声大、轴承寿命短、零件的互换性差，磨损后不易修复，不可调节
排量等缺点，让内啮合齿轮泵的使用范围受限。不能做变量泵用。具有以下特点1、自吸性能好。2、吸排方向
完全取决于泵轴的回转方向。3、泵的流量不大、连续，但有脉动，噪音较大；脉动率在11%~27%，其不均匀度
与齿轮齿数、形状有关，斜齿轮比直齿轮不均匀度小，而人字齿轮又比斜齿轮不均匀度小，齿数越少脉动率越
大。4、理论流量由工作部件的尺寸和转速决定，与排出压力无关；排出压力与负载的压力有关。5、结构简单、
价格低廉，易损件少（不需设吸排阀），耐冲击，工作可靠，可与电机直接连接（不需设减速装置）。6、磨擦
面多，不宜排送含固体颗粒的液体，宜排送油类。四、内啮合齿轮泵的适用场合及类别内啮合齿轮泵适用于输
送介质温度≤170℃，粘度不大于100mm²/s的重油、燃油、机械油、等有润滑性的以及性能类似的其他油类
介质，此类泵型一般用于石油、化工、机械工程等场合。

作用在齿轮外圆上的压力是不均匀的，排油腔和吸油腔齿轮外圆分别承受着系统工作压力和吸油压力；在
齿轮齿顶圆与泵体内孔的径向间隙中，可以认为油液压力由高压腔压力逐级下降到吸油腔压力。这些液体压力
综合作用的合力，相当于给齿轮一个径向不平衡作用力，使齿轮和轴承受载。工作压力越大，径向不平衡力越
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大，严重时会造成齿顶与泵体接触而产生磨损。液压径向力的平衡措施之一：如图5所示，在盖板上开设平衡槽，
将高压油引向低压侧，使低压侧压力提高一些；将低压油引向低压侧，使高压侧压力降低一些；产生一个与液
压径向力平衡的作用。图5径向力平衡措施平衡径向力的措施都是以增加径向泄漏为代价。5什么是内啮合齿轮
泵的困油现象，有何卸荷措施？内啮合齿轮泵困油现象产生的原因：如图6所示，齿轮重迭系数ε＞1，在两对轮
齿同时啮合时，它们之间将形成一个与吸、压油腔均不相通的闭死容积，此闭死容积随齿轮转动其大小发生变
化，先由大变小，后由小变大。图6内啮合齿轮泵困油现象困油现象的危害：闭死容积由大变小时油液受挤压，
导致压力冲击和油液发热，闭死容积由小变大时，会引起汽蚀和噪声。卸荷措施：在前后盖板或浮动轴套上开
卸荷槽，如图7所示。上海潞丰液压技术有限公司为您提供内啮合齿轮泵，有想法的不要错过哦！

同时对机器精度的提高、生产效率的提高、合格率的提高等具有极大的作用，普通压铸机的伺服改造必将
成为国内压铸机节能改造的主导方向。压铸机伺服节能改造后，系统压力、流量双闭环，液压系统将按照实际
需要的流量和压力来供油，克服了普通定量泵系统高压溢流产生的高能耗。压铸机节能改造后在伺服系统对油
泵进行控制时，由于伺服能快速响应所给定的控制信号，并且能够在速度控制和力矩控制之间灵活地切换以实
现运动控制或压铸控制，所以工作周期也能有所缩短，压铸成品质量也有所提高；合理的供油量控制更减轻了
冷却系统的负荷和功率损耗。图1：压铸机改造前的电机及油泵图2：压铸机改造所使用的伺服电机及内啮合齿
轮泵近年来，随着客户对于压铸机的效率、稳定性、低能耗、可维护性等方面提出了越来越高的要求以及伺服
电机的成熟应用和价格的大幅度下降。压铸机的驱动部分也从定量泵应用技术逐渐演变成伺服技术。伺服节能
技术是目前压铸机领域液压驱动技术的又一重大突破，压铸机电液伺服系统在兼顾成本与性能、稳定性的前提
下，完美的解决了用户关心的成本、效率、油温等问题，了压铸机的发展方向。上海潞丰液压技术有限公司为
您提供内啮合齿轮泵，欢迎新老客户来电！西藏高质量内啮合齿轮泵产品介绍

上海潞丰液压技术有限公司是一家专业提供内啮合齿轮泵的公司，有想法可以来我司咨询！西藏高质量内
啮合齿轮泵产品介绍

确定选用什么系列的内啮合齿轮泵后，就可按大流量，（在没有大流量时，通常可取正常流量的大流量），取
放大5%—10%余量后的扬程这两个性能的主要参数，在型谱图或者系列特性曲线上确定具体型号。操作如下：利
用内啮合齿轮泵特性曲线，在横坐标上找到所需流量值，在纵坐标上找到所需扬程值，从两值分别向上和向右
引垂线或水平线，两线交点正好落在特性曲线上，则该内啮合齿轮泵就是要选的内啮合齿轮泵，但是这种理想
情况一般很少，通常会碰上下列两种情况：第一种：交点在特性曲线上方，这说明流量满足要求，但扬程不够，
此时，若扬程相差不多，或相差5%左右，仍可选用，若扬程相差很多，则选扬程较大的内啮合齿轮泵。或设法
减小管路阻力损失。第二种：交点在特性曲线下方，在内啮合齿轮泵特性曲线扇状梯形范围内，就初步定下此
型号，然后根据扬程相差多少，来决定是否切割叶轮直径，若扬程相差很小，就不切割，若扬程相差很大。西
藏高质量内啮合齿轮泵产品介绍

上海潞丰液压技术有限公司位于新园路1136号4幢1层，拥有一支专业的技术团队。潞丰是上海潞丰液压技
术有限公司的主营品牌，是专业的包括专业从事液压泵的研发和生产，主要生产直线共轭齿轮泵、浮动结构内
啮合齿轮泵，并根据公司产品特点，进行产品的集成和组合，主要泵机组合、泵阀组合、伺服智能化集成，液
压系统的设计和建造，可以根据客户的需求进行设计和开发，满足不同客户对性能、智能、节能、绿色环保的
要求。公司，拥有自己**的技术体系。我公司拥有强大的技术实力，多年来一直专注于包括专业从事液压泵的
研发和生产，主要生产直线共轭齿轮泵、浮动结构内啮合齿轮泵，并根据公司产品特点，进行产品的集成和组
合，主要泵机组合、泵阀组合、伺服智能化集成，液压系统的设计和建造，可以根据客户的需求进行设计和开
发，满足不同客户对性能、智能、节能、绿色环保的要求。的发展和创新，打造高指标产品和服务。自公司成
立以来，一直秉承“以质量求生存，以信誉求发展”的经营理念，始终坚持以客户的需求和满意为重点，为客
户提供良好的内啮合齿轮泵 ，齿轮泵 ，液压系统，伺服系统，从而使公司不断发展壮大。


