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前 言

    子母叶片泵于七十年代初在我国试制成功。因其具有压力高、流量范围大且结构紧凑等优点，因此

在我国船舶和其它行业中得到推广应用，

    本标准与ZB/TR32 003-90《工程船舶液压元件修理技术要求》和GB/T 3683-1995((船用曲轴连

杆径向柱塞液马达修理技术要求》等构成工程船用液压设备修理配套标准

    本标准的附录A为提示的附录。

    本标准由全国海洋船标准化技术委员会修船分技术委员会提出。

    本标准由天津修船技术研究所归口。

    本标准起草单位:夭津造船公司.

    本标准主要起草人:左希伯。
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分类号:R 32

船用液压子母叶片泵修理技术要求

      Technical requirements for repairing

marine hydraulic primary一secondary vane pump

1 范围

    本标准规定了船用中高压子母叶片泵的勘验、修理、装配和试验技术要求。

    本标准适用于同轴双联双作用叶片泵的修理，也适用于单联双作用叶片泵的修理。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列御佳最新版本的可能性。
    GB 1144-87 矩形花键尺寸、公差和检验

    GB 3495.2-87  0型橡胶密封圈外观质量检验标准

    GB 7040-86 旋转轴唇形密封圈用胶料

    GB 11379-89 金属覆盖层 工程用铬电镀层

    GB/ T 12611-90 金属零(部)件镀覆前质量控制技术要求

    GB/T 15326-94旋转轴唇形密封圈外观质量

3 勘验

3门 运行检查

3.1.1 空转运行检查

    泵装置在额定转速下作空转运行.检查运行是否平稳.是否有不正常的声响和外漏。泵装置结构如

图 1所示 。

中国船舶工业总公司1998一03一2。批准 1998一08一0，实施
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3.1.2 负荷运行检查

    在有条件的情况下进行实船操作或台架负荷运行.检查额定转速和不小于2/3工作压力负荷下运

行是否平稳、是否有不正常的声响和外漏。本条检查可代替空转运行检查。

3.2 拆卸检查

3. 2门 拆卸前检查

    拆卸前.手动盘车数转检查转动松紧情况和有否阻滞现象‘同时.应确认泵的工作转向.确认或打

上安装复位标记。

3-2.2 吸、排油配油盘检查

3- 2. 2. 1 检查吸、排油配油盘是否有塑性变形.变形后的平面度应小于规定值的两倍

3.2.2.2 检查吸、排油配油盘与转子的偶合平面，不得有磨损的周向划痕或局部的凹凸磨损痕迹。

3.2.3 母叶片检查

12. 3门 检查母叶片与转子槽和与吸、排油配油盘配合工作面的平行度 其值应不大于规定值的两倍。

12. 3. 2 检查母叶片的轴向宽度‘其宽度与定子的宽度差应小于0.05 mm }

12. 3. 3 检查母叶片工作面的表面粗糙度.要求Ra<0.80 um

3.2.3.4 检查母叶片与转子槽的配合间隙.其间隙值应小于。.05 mm,

3. 2. 3. 5 检查母叶片顶面随边倒角磨损情况.其倒角应大于。.5 mm X450

3_ 2.4 转子检查

3-2-4. 1 检查转子两端面是否有磨损的周向划痕、凹凸痕迹和拉毛现象‘

12.4. 2 检查转子两端表面粗糙度.要求Ra-<0.80 gym,
3.2.4. 3 检测转子轴n宽度.其宽度与定子宽度差应小于。.05 mm,

12. 5 定子检查

12. 5. 1 检查定子内曲面.特别是圆弧面与吸、排油过渡曲面间不应有不光顺的棱角

3.2.52 检查定子内曲面是否有周向、轴向拉痕。

3.2，6 传动轴检查

3.2.6门 检查传动轴轴端的键与键槽有无滚键和接触不良现象。

12. 6. 2 检查传动轴有无弯曲变形.其直线度应小于。.1 mm

12. 6. 3 检查传动轴花键两侧面有无滚键和接触不良现象，并用着色法检查花键侧面与转子槽接触的

面积应不低于配合面积的60�‘接触宽度应不小于全宽的2/3,

12.6.4 检查传动轴与滚动轴承的配合不应有松动，与滑动轴承的配合不应有严重磨损

4 修理技术要求

易损零件材料

易损零件换新.应尽量采用原材料.必要时可按表I规定选择代用材料.
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表 1 易损零件材料代用表

零件名称 材料牌号 标准号 主要技术要求

吸、排油配油盘
QT600-3 GB1348-88

热处理:铸后正火、软氮化

硬 度:HB230--320

ZQA19- 4 GB 1176-87

子母 叶片
}

{W18Cr4V .

一

I GB9941-88
l

热处理:淬火后回火

硬 度:HRC63-66

转子

{
            40Cr

l
l

i

      GB3077-88
热处理:调质、高频淬火、低温回火

硬 度:HRC48-52

定子

        一IGCr15
YB(T)1-81

热处理 球化退火后.淬火再低温回火.磨削

后补充回火〔稳定处理》

硬 度:HRC63-66

4. 2 易损零件修理

4.2.1 吸、排油配油盘

4.2.1.1 配油盘若因刚性不足.存在塑性变形且其平面度超过0. 1 mm时.应作换新处理。

4.2.1.2 在无塑性变形的前提下.基工作平面存在不允许的缺陷，可采用加工方法修理.加工后所有油

孔、油槽和盲孔等均应适当加深、加宽、复形光整，不应有尖角毛刺。磨削加工后应进行消磁。

4.2.1.3 在刚性足够的前提下，为提高工件的耐磨性.可采用镀铬方法修理。考虑镀铬层影响，应对所

有油槽、盲孔、通孔作复形光整。待镀表面的预处理质量符合GB/T 12611-90第3章有关规定。镀铬

磨削后的外观质量、硬度、层厚和结合强度等要求应符合GB 11379-87第8章有关规定。
4. 2. 1.4 修理后的吸、排油配油盘的形位公差和表面粗糙度等应符合图2、图3规定。
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B 向 A向
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A

图2 吸油配油盘
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图3 排油配油盘
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4.2.2 子母叶片

4.2.2. 1 磨损后的母叶片其顶面轴向随边例角若小于等于0. 5 mm X 450，可进行加工修整，倒角为

1 mm X 450.锐边除毛刺但不应倒圆。

4.2.2.2 磨损后的母叶片若其径向长度磨损大于等于全长的1/2。时.应考虑换新。

4.2.23 磨损后的母叶片其径向长度相互差大于等于。.03 mm时，应整套加工修理。

4.2-2.4 调直后的母叶片.其平行度应符合图4规定。

望
t义 450

o0.4         H70. 01   A
夏i

夕 。.。1
 
 
 
 
 
 
 
 

巨
尸
鲡                                          图4 母叶片

4.2.25 磨损后的母叶片若其轴向宽度超差.可与转子、定子等偶配件配套加工修理 但磨削量应不超

过原设计宽度的1/30

4.2.2.6 换新的母叶片可与转子槽单件选配或整套配套加工.叶片的加厚应不超过原设计厚度的

1/50。单件选配的子母叶片应对称配置

4. 2.2. 7 磨损后的母叶片若其轴向宽度与定子宽度差大于等于。.05 mm或其与转子槽的间隙大于

等于。.05 mm时 可采用镀铬方法修理。镀铬前的表面预处理质量应符合GB/T 12611-90第3章有

关规定。镀格磨削后的表面质量、硬度、层厚和结合强度等要求应符合GB 11379-89第8章有关规定口
镀铬层磨削后应进行削磁。

4. 2. 2. 8 修理后子母叶片的形位公差和表面粗糙度要求见图4、图5,

图5 子叶片
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4.2.3 转子

4. 2. 3. 1 磨损后的转子端面和转子槽可采用镀铬方法修理，镀铬前必要时应进行加工修整，表面粗糙

度可比图6规定降低一级 镀铬前的表面预处理质量和镀铬磨削后的质量要求同4.2.1.3规定。

A向 B- B

毛y{一‘术
韶

-{ F勺

图6 转子
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4.2. 3. 2 磨损的转子槽可与母叶片配套加工修理。转子槽宽度的增加不应超过原设计宽度的1/so,

4.2.3.3 磨损的转子其轴向宽度超差.可与母叶片、定子等偶配件配套加工修理，其磨削量不应超过原

设计宽度的1/30,
4. 2. 3.4 修理后的转子叶片槽在外圆柱面上的分度误差应不大于so0,

4. 2. 3. 5 修理后的转子叶片槽与转子径向的夹角应符合原设计规定，其夹角允差为士30",

4.2.3.6 磨损的转子花键槽可采用镀铬方法与传动轴花键配对修理.修理要求同4. 2. 1. 3规定。加工
_ r._ ，.L，，一__ __ _. ，H, _H � _H,，，、二_ 卜__ _

671r sT U麦   h1Ty甘    bb 1144 T N X“五XV毓 X is可ff'JrZ9cmftc}.
4.2.3.7 修理后转子的形位公差和表面粗糙度要求见图6,

4. 2.4 定子

4. 2. 4门 磨损后的内曲面.其轻度磨损棱角可采用油石打磨光顺，严重的磨损棱角和其它缺陷应采用

加工方法修理。磨削加工后，定子内曲面的几何形状应符合原设计规定且精磨后应进行光整加工。修理

后的定子内曲面.其径向尺寸的增大应不大于0. 2 mm,

4.2.4.2 加工深度如果超过表面热处理强化层，应重新进行热处理。热处理应在精磨前进行，加工后的

内曲面表面硬度应不小于HRC63,

4. 2. 4. 3 磨损后的定子内曲面可采用镀铬方法修理。镀铬前后的质量要求应符合4.2. 1. 3规定。

4. 2.4. 4 修理后定子的形位公差和表面粗糙度见图7
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图7 定子
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4.2.5 传动轴

4.2. 5. 1 传动轴修理后的直线度应不大于0. 04 mm,

4.2.5.2 磨损后的传动轴可采用镀铬方法修理，镀铬前应进行必要的加工修整，表面粗糙度可比图8

要求降低一级.镀铬前的表面预处理质量和镀铬磨削后的质量要求同4.2.1.3规定.

A-p

N键均布
V键 均布

子

                                          图8 传动轴

4.2.5.3 传动轴的花键修理应符合4. 2. 3. 6的装配精度要求。

4.2.5.4 修理后的传动轴的形位公差和表面粗糙度要求见图8;

4.2.6 密封性

4.2.6门 拆卸后的橡胶唇形轴封应换新，换新后的轴封外观质量应符合GB/T 15326的有关规定，其
胶料和物理机械性能应符合GB 704。耐油橡胶的规定

4.2.62 拆卸后的固定用O形橡胶密封圈应换新，换新的O形圈外观质量应符合GB 3452. 2规定
其胶料和物理机械性能应符合相应标准的耐油橡胶规定。

5 装配要求

5.1 装配前所有金属零件应清洗干净并用干燥、经过滤的压缩空气吹干。用3倍放大镜检视工作面，应

无可见杂物 。
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5. 2 金属零件在洗净后应立即涂敷工作油并进行装配。橡胶密封件应选用适宜的洗涤剂进行净洗，安
装前应涂敷油脂。

5. 3 所有密封件.特别是唇形轴封唇口处.在安装中应防止擦伤、扭曲。

5.4 转子槽与子母叶片安装时应涂敷工作油.要求能靠子母叶片自重缓慢或轻推下滑到底.不应无阻

力下滑或中途阻滞。

5.5 应对角换位地逐步将组合螺钉拧紧 拧紧后.要求能手动旋转传动轴并手感松紧一致

56 装配应按照一定要点和程序进行.以确保安装质量和转向正确。装配的要点和程序见附录A(提示

的附录)。

试验要求

6门 空转试验

    试验在空载和额定转速下进行，运行时间不少于1h。要求油温、声响正常.无成滴油外漏

6.2 带负荷试验

    试验在额定转数和工作压力下进行.运行时间不小1h。要求油温不超过60 C.声响正常‘压力波

动不超过10.于 VIPs,
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          附 录 A

        (提示的附录)

子母叶片泵修理装配要点和程序

Al 装配要点

A1. 1 把定子放在排油配油盘上，定子斜孔G的进油方向应与泵轴转向一致。

A1. 2 把转子置于定子内.转子槽底的进油斜孔应与转向相反.

A1. 3 母叶片的刃边应在旋转方向的前缘

A1. 4 盖上吸油配油盘，定位销孔D应对下，在对正的C或C;孔中插入组装螺钉，

A2 装配程序

A2.1 转子组合体装配:

    排油配油盘朝下平放.看记号插入销钉，对记号套装定子，对记号将转子入座.子母叶片落槽.对记

号套装 吸油配油盘 。

A2.2 对正销钉孔方位，将轴端泵装贴泵体。

A2.3 在轴端泵盖上装密封圈和支承环。

A2.4 轴与轴端泵盖组装;将轴承加热.套装在轴上.装上内卡环.轴封外圈涂工作油。内圈涂黄油脂.

压入泵盖，轴与轴承装入泵盖.装上外卡环。

A2. 5 将泵盖和轴对位插入转子槽，将泵盖安装到位，将泵体螺钉播入。

A2. 6 将盖端泵组合体装贴泵体 装妥密封圈和支承环，将泵体螺钉紧固。

A2.7 逐步上紧泵体螺钉，边拧紧边转泵轴，要求上紧后，轴能正常转动。


