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摘要：该文归纳了国产典型直轴斜盘式柱塞泵及关键零部件在使用过程中的常见故障，分析了故障原因并提出处 

理措施。 
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直轴斜盘式柱塞泵是在液压系统应用极为广泛 

的高压动力泵，它具有容积效率高，结构紧凑、技术 

参数高、变量方便等优点。同时由于其零部件多，加 

工精度高，制造及安装工艺精密，运行起来故障难以 

判断，给设备的维护与检修造成一定的困难。目前 

在电厂中应用较多的是 CY14-1型及 ZB型直轴斜 

盘式柱塞泵，下面主要介绍此型柱塞泵的故障判断 

方法及处理措施。 

CY14．1型及ZB型柱塞泵的主要由泵体、泵壳、 

柱塞滑靴组件、缸体、轴承、配流盘、斜盘、传动花键 

轴等组成。但在工作过程中，因磨损等原因容易产 

生故障而必须精心维护的零件则为配流盘、柱塞滑 

靴组件和缸体等。 

1 配流盘 

配流盘是泵内的关键零件，在盘上开有一系列 

通孔、盲孔、沟槽。其中盘上的两个弧形透槽，即是 

为旋转缸体配流的吸油和排油窗口。两槽的过渡处 

有两个点眼坑形的阻尼孔，当配流盘正确安装后，通 

过泵体上开挖的细小油槽，阻尼孔可与对应的吸油 

与排油窗口相通，以此来减小和消除油液进出柱塞 

孔时的困油现象及液压冲击。过渡区内还钻有多个 
一 定深度的盲孔，起到存储油液作为润滑作用，以防 

缸体在盘上转动时产生干摩擦。盘外缘附近的环形 

槽称作卸压槽，环槽外侧的各扇形平面是配流盘提 

供缸体的辅助支撑。需要注意的是泵的垂直基准线 

与配流盘吸排油窗口弧形透槽的对称线并不重合， 

相差一个角度，所以为了保证配流盘与泵体的相对 

位置，在配流盘上铣一缺口，通过它用定位销与外泵 

体定位。 

配流盘作为精密的液压元件，具有很高的精度 

和极细的表面粗糙度，同时应具有长期工作不变形 

的稳定性。从材质选择、机加工工艺、热处理规范都 

有较高的要求。配流盘发生的故障大多是配流盘磨 

损、咬盘甚至烧盘，导致配流盘与缸体配流平面、配 

流盘与泵体配流平面之间配合不贴切，降低密封性 

能，造成泄漏。主要表现为：泵升不起压或压力提不 

起来，泵不打油或油量不足等。对于拉毛、磨损不太 

严重的配流盘，可采用手工研磨的方法加以修理解 

决，具体方法是：研磨前先将配流盘拉毛或不平处用 

细油石将其推平，研磨在二级以上精度的平板上进 

行，研磨剂选用粒度号数为 W10的氧化铝系微粉作 

磨料，再加入 10 机械油即可，将配流盘表面贴合在 

平板上用适当的力推磨，研磨修理后的配流盘用煤 

油清洗、抛光后，表面粗糙度应达到 Ra0．16，平面度 

也应达到小于0．005mm。若配流盘磨损较严重、烧 

损并使零件退火发黄，则必须更换配流盘。配流盘 

烧盘的原因是由于缸体与配流盘之间的油膜被破 

坏，造成金属对金属的直接接触，缸体与配流盘存在 

高速旋转运动，金属的直接接触引起大量的磨擦热， 

使缸体和配流盘过热导致材料组织的改变，产生咬 

合、粘结，进一步加剧磨损和摩擦，最终使金属因此 

产生裂纹或烧坏。 

在修理、使用、安装配流盘过程中，须注意以下 

几个方面： 

(1)合理选择工作油液，严格保持清洁，用油污 

染程度需控制在泵的许用范围内。 

(2)缸体与配流盘运动端面要达到规定要求， 

二者接触均匀。 

(3)安装时，保证缸体、轴承、花键轴等部件的 

同轴度；泵体、配流盘对花键轴的垂直度；配流盘两 

端面的平行度，这样泵在运转时，配流盘与缸体之间 

不会出现楔形间隙，防止两者间的局部接触，确保二 

者之间均匀、全面贴合从而避免烧盘。 

2 缸体和外套 

缸体通常用青铜制造，外套用轴承钢制造，两者 

通过热压过盈配合装在一起，外套作为大滚柱轴承 

的内座圈，可以可靠地承受缸体的直径向分力。缸 

体内有七个均匀分布的柱塞孔，柱塞孔的进出油口 
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呈长腰圆形(与配流盘上的吸排油窗口相适应)。 

柱塞泵工作时，压力油可以对缸体产生一个轴向推 

力，加上中心弹簧的作用力，使缸体对配流盘有一个 

二者端面磨损后有一定的补偿功能。缸体与配流盘 

的运动副表面是一个最易磨损的关键之处，缸体的 

端面磨损一般比较均匀。缸体的配流端面磨损或烧 

压紧力。两者之间通常有良好的密封性能，并且在 坏产生的原因及处理措施列于下表： 

现象 产生原因 处理措施 

1、油质过差，杂质或污物吸入泵内。 1、重新过滤油液或换油，清除杂质或污垢。 
缸 2

、因停车时间过长，启动油泵前，未能给泵内加注工作油 2、启动油泵前，必须将泵内加满工作油液，特别是停车 体 

的 液，使缸体与配流盘产生干摩擦。 时间较长后重新开车，否则不许启动。 

配 3、缸体、配流盘的材质选择不当，或加工制造过程未达到 3、更换缸体、配流盘。 

流 工艺要求。 4、检查排除油温高故障，检修更换配流盘。 
端 4

、配流盘在高温下长期工作，导致应力变形。 5、用锉刀修整卸压槽相关部位，使其符合卸压要求。 面 

磨 5、配流盘与缸体之间高、低压过渡区困油现象严重。 6、更换缸体或轴承，适当减小配合间隙。 

损 6、缸体与轴承配合间隙过大。 7、修理传动花键轴，适当增加间隙，使花键轴能滑进花 
或 7

、缸体孔与花键轴配合间隙太小 键槽中。 烧 

朔： 8、传动轴弯曲或其轴承未装正，使传动轴与泵壳内孑L同 8、更换或修理传动轴，重新装配轴承 

轴度超差。 

若发现缸体端面有轻微磨损和划伤，可将该面放 

于二级精度的平板上研磨，使其平面度达到小于0．005 

nl／n的允差内，表面粗糙度达到 Ra 0．32，若磨损较严 

重，应以缸体外套的轴承跑道的端面为基准将缸体置 

于平面磨床工作台上，将磨损或损坏的痕迹去除，然后 

抛光至Ra 0．32，端面平面度不大于0．005mm。 

3 柱塞与滑靴 

柱塞的球头套在滑靴的内球面内，两者达到很 

好的接触，保证柱塞球头在滑靴内在任意方向转动 

而不放松，滑靴的平面与斜盘端面接触，滑靴对斜盘 

的工作表面是在高压作用下高速相对运动的运动 

副，为防止二者相对滑动摩擦发热损坏，此处采用静 

压轴承结构，即在相对滑动面间强制形成牢固的油 

膜将金属隔开，并保证得到充分润滑。具体结构是： 

钻有小孔，当柱塞泵工作时，一小部分压力油经柱塞 

和滑靴中心小孔被引导到滑靴与斜盘之间的油室， 

在滑靴与斜盘之间形成一层一定厚度的(0．01— 

0．03mm)稳固油膜即形成静压轴承，有效地将二者 

金属体隔开，磨擦及发热大大减小，同时油膜因不断 

地向外渗漏少量油液，使形成油膜的油液得以不断 

更新和冷却，所以滑靴能够以很高的速度沿斜盘工 

作端面旋转滑动。另外，在柱塞圆柱表面上车有多 

圈环槽，其作用除贮油进行间隙密封外，还可以改善 

润滑条件，消除液压固着和储存污物。 

柱塞和滑靴副作为液压柱塞泵的核心，受冲击 

及交变应力最为频繁，运动速度及加速度最高，工作 

最为繁重。在实际应用中，柱塞滑靴副常见的问题 

有球头配合松动、柱塞表面咬毛、拉伤、滑靴与斜盘 

贴合面磨损或烧坏等，其产生原因及处理方法列于 

在柱塞的中心钻有轴向阻尼小孔，在滑靴的中心也 下表： 

现象 产生原因 处理方法 

1、滑靴球窝处表面精糙度太高，经过一段时 
间运动后，材料磨损造成与柱塞球头配合间 

1)柱塞球头与 隙过大而松动。 
2、柱塞在排油过程是将滑靴压向斜盘，而在 有条件的地方可用压力机再次压合或在车床上滚压，否 

滑靴配合松动 则需要更换柱塞滑靴副。 吸油过程是使滑靴脱离斜盘
，工作过程不断 

对滑靴包合裙口进行交变冲击，天长 日久造 
成松驰变形。 

2)柱塞圆柱表 1、用油不清洁，混入其内的铁锈、砂粒卡入柱 更换不合要求的用油，严格保证用油符合标准。若柱塞 
塞副表面。 圆柱表面磨损不太严重，拉毛痕迹不深，可以用研磨或用 

面咬毛、拉伤 细金相砂纸打磨的方法处理；若柱塞圆表面磨损严重，柱 2
、用油变质，混入水分，致使润滑能力减低。 塞与缸孔的配合间隙已超过最大允许间隙应及时更换

。 

3)滑靴与斜盘 l、油液不清洁，杂制裁、污物被吸入泵内后进 
贴合面磨损或烧 入该运动副表面。 1、清洗油箱，将原油过滤、沉淀或更换新油。 

2、柱塞中心小孔或滑靴中心小孔被杂质、毛 2、排除堵塞现象，清洗、疏通柱塞、滑靴有关通道，剔除毛 
坏 刺、杂质等污物。 刺等污物堵塞

，阻碍了静压轴承的形成。 
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为了保证油泵的使用寿命，必须注意合理的使用 

和维护，在使用过程中，除上述的配流盘、缸体和外 

故障有：系统升不起压或压力提不起来，油泵不打油 

或流量不足，油液温升太高，泵噪音大，泵密封处漏油 

套、柱塞滑靴副三大关键部件的故障外，另外常见的 严重等。这些故障的产生原因及排除方法见下表： 

故障现象 产生原因 排除方法 

1、油面太低，滤网堵塞，吸入阻力太大。 
油泵不打油或流 2、中心回程弹簧折断，柱塞不能回程，导致配流盘 1、加足油量，清洗滤网。 

与缸体密封不好。 2、更换中心回程弹簧。 
量不足 3、轻者研磨后继续使用，重者予以更换。 3

、配流盘或缸体贴合面啃毛，密封不好。 4
、更换柱塞，达到规定间隙。 4

、柱塞磨损，内泄漏严重。 

1、同于上述打不出油或流量不足的原因。 1、参见上栏排除方法。 
系统升不起压或 2、溢流阀未凋好。 2、调好溢流阀。 
压力提不起来 3、配流盘磨损后，密封性能不好。 3、研修或更换配流盘。 

4、压力表开关未打开或已损坏。 4、打开压力表开关或更换压力表。 

1、配流盘装错。 
2、吸油管直径太小或弯曲太多，吸油阻力大，吸入 1

、纠正配流盘的装配。 不足
。 2、加大吸油管径，减小弯头，降低吸油阻力。 、 3

、油面太低，油面上的空气被吸入泵内。 
4、吸油管漏气或堵塞，空气或气化油被泵吸入。 3、加足油量。 

油泵噪音太大 5、工作油液粘度太大。 4、查明漏气处并处理，消除油管堵塞。 
6、油温太高，油沫气化。 5、降低油液粘度。 

7、泵与电动机同轴度超差过大，使泵轴受径向力 6、加强油液冷却。 
增大。 7、调整安装位置，保证二者同轴度在允许范围内。 
8、柱塞和滑靴副铆合处松动或泵内零件严重损 8、解体检查，更换有关零件。 

坏。 

1、油箱容量太小或系统无冷却装置 1、增大油箱容积，增设冷却装置。 
油液温升太高 2、油液粘度太高或污染严重。 2、适当降低油液粘度或更换油液。 

3、泵的内泄漏太大，运动件磨损或配合问隙过大。 3、检修或更换有关零件。 

1、轴端骨架油封磨损。 
2、泵轴与电动机安装同轴度超差。 l、更挽骨架油封。 

泵密封处渗漏 2、重新校对同轴度并达到规定要求 3
、油泵的内泄漏增加，低压腔油压超过 0．5× 
10 Pa 3、查明内泄漏原因，必要时更换有关零件。 

总之，直轴斜盘式柱塞泵结构较复杂，零部件 维护和检修。 

多，用油清洁度要求高，所以在使用过程中要精心地 
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