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产品详情

苏州登正现货TASHENG液压泵PV2R2-53+RLR

1.叶片式液压马达输出转速不够（欠速），输出功率下降

(1)原因分析。

①液压泵供油不足。

②液压泵出口压力（输入液压马达）不足。

③液压马达结合面没有拧紧或密封不好，有泄漏。

④叶片因污染物或毛刺卡死在转子槽内不能伸出。

⑤转子与配油盘滑动配合间隙过大，或配合面拉毛或拉有淘槽。

⑥配油盘的支撑弹簧疲劳，失去作用。



⑦定子内曲线表面磨损拉伤，造成进油腔与回油腔部分串通。

⑧叶片式液压马达内单向阀座与钢球磨损，或者因单向阀流道被污染物严重堵塞，使叶片底部无压力油
推压叶片（特别是速度较低时），使其不能牢靠在定子的内曲面上。

⑨油温过高或油液黏度选用不当。

⑩滤油器堵塞造成输入液压马达的流量不足。

(2)排除方法。

①调整供油。

②提高液压泵出口压力。检查液压泵与控制阀（如溢流阀）是否存在问题并排除；检查液压系统是否存
在密封不良并排除。

③拧紧结合面，检查密封情况或更换密封圈。

④可拆开叶片式液压马达，清除叶片棱边及叶片转子槽上的毛刺。如果是污染物卡住，则进行清洗和换
油，并适当配研叶片和叶片槽之间的间隙(0.03～0.04mm)。

⑤磨损拉毛轻微者，可研磨抛光转子端面和定子端面。磨损拉伤严重时，可先平磨转子端面和配油盘端
面，再抛光。注意此时叶片和定子也应磨去相应尺寸，并保证转子与配油盘之间的滑动配合间隙在0.02
～0.03mm。

⑥检查，更换支撑弹簧。

⑦可用天然圆形油石或金相砂纸磨定子内表面曲线。当拉伤的沟槽较深时，根据情况更换定子或翻转180
°使用。

⑧应修复单向阀，确认叶片底部的压力油能可靠推压叶片顶在定子内曲面上。

⑨应尽量降低油温，减少泄漏，减少油液黏度过高或过低对系统的不良影响，减少内外泄漏。

⑩应及时清洗或更换滤油器的滤芯。



2. 液压马达负载增大时，转速下降很多

(1)同上述原因。

(2)液压马达出口背压过大，可检查背压压力。

(3)进油压力低，可检查进口压力，采取对策。

3. 液压马达噪声大、振动严重

①液压马达内部零件磨损及损坏。

②联轴器及传输带轮同轴度超差过大，或者外来振动。

③定子内表面拉毛或刮伤。

④液压马达叶片底部的扭力弹簧过软或断裂。

⑤叶片两侧面及顶部磨损及拉毛。

⑥空气进入液压马达。

⑦液压油黏度高或液压油内部有杂质使液压泵吸油阻力增大或污染物进入液压马达内。

⑧液压马达安装螺钉或支座松动引起噪声和振动。

⑨液压泵工作压力调整过高，使液压马达超载运转。

①对液压马达进行认真检查，会发现滚动轴承保持架断裂，轴承磨损严重，定子内曲面而拉毛等，可拆
检液压马达内部零件，修复或更换易损零件。

②可校正联轴器，修正皮带轮内孔与外三角皮带槽的同轴度，保证不超过0.1mm，并设法消除外来振动
，如液压马达安装支座应牢固。



③此时应修复或更换定子。

④此时可更换合格的扭力弹簧，但扭力弹簧弹力不应太强，否则会加剧定子与叶片接触处的磨损。

⑤此时应对叶片进行修复或更换。

⑥可根据实际情况采取防止空气进入的措施。

⑦可根据实际情况处理。

⑧可拧紧螺钉，支座采取防振措施。

⑨此时可适当减少液压泵工作压力和调低溢流阀的压力。
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