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动是 由大拖板沿床身导轨的运动来带动的
，

故运动平稳
，

切削时不易产生振动
，

加工出的

油槽质量稳定可靠
。

该装置结构简单
，

拆装方便
，

并不影响车

床的使用性能
。

操作调整简单
，

效率高
，

加工

产品规格的范围较大
，

质量也好
。

该装置对车床改动小
，

利用废旧车床改

装成为内
“
��油槽加工专机

，

经济效益将会更

为明显
。

按尺寸段选配优化转子啮合间隙
张 勤

�青岛粉末冶金厂
，
���东 �������

以二档转子为例�以下均同�
，

现行标准

规定的啮合间隙为 �
�

����
�

����
。

但用户

普遍反应
，
�

�

��一�
�

���� 时最好用
，
�

�

��和

�
�

�� 时几乎不能用
。

作者曾亲 自做过试验
，

�
�

�� 时易出现卡死现象
，
�

�

�� 时透明的试验

管道中出现了一段段间隙
，

间隙中是气体
，

说

明油不是连续从管道中流出
。

判断 �
�

�� 和

�
�

�� 是否好用比较困难
，

因为和形位公差有

较大关系
。

啮合间隙为 �
�

�� 和 �
�

���� 的转

子 副
，
约各 占总 数 的 ���

，

二 者之 和 约 占

���
，

是一个较大的数据
，

不容忽视
。

但解决

这个问题只从提高转子制造精度方面着手是

不够的
。

因为按现行标准和生产情况
，

内转子

长短径定为 �级
，

外转子内切圆和创成半径

分别定为 �级和 �� 级
。

如分别各提高一个等

级
，

只讲内转子
，

其公差要从 。
�

����� 提高

到 �
�

�����
。

制造模具本身就有 �
�

���� 的

误差
。

这就是说
，

一个新模具 只允许再有

�
�

����左右的磨损
，

否则便不能再使用
。

这

实际上是说用粉末冶金方法 已无法生产
，

必

须另找其它途径
。

作者在生产中发现
，

随着整形的顺序粉

末冶金制品的内外径有规律的变化
，

即内径

�外转子的齿形部位�由大到小
，

外径�内转子

的齿形部位�由小到大
。

如按其顺序将内外转

子各分成三部分
，

将先整的外转子与后整的

内转子相啮合
，

后整的外转子与先整的内转

子相啮合�如图 �所示�
，

其啮合间隙即在理

外转子尺寸由大到小
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内转子尺寸由小到大

图 � 内外转子啮合示意图
。

想的范围之内
。

这即所谓的按尺寸段选配
、

优

化转子啮合间隙
。

由于各厂家产品图样的基

本偏差不完全一样
，

为使研究简单起见
，

作者

采用基孔制�其它偏差的假设将得出同样的

结 果 �
，

这 样
，

外 转 子 的 内 切 圆 公 差 为

��
�

�绍
·

“��，

限制圆公差为 ��
�

�铭
· ”��，

内转子

长径公差为 ��
�

�级撰
。

其啮合间隙的计算与

孔与轴的配合间隙计算基本相同
，

只是其外

转子齿形部位的最大值应为限制圆直径和内

切圆直径最大值一半之和
，

即为 ��
�

�� ��

���
，

这部分计算不再赘述
。

分三段计算后的

数值如图 �所示
。

按图中箭头所示的各部分

之间的啮合
，

可以计算出其啮合间隙分别为

�
�

���� �
�

���
，
�

�

���� �
�

���
，
�

�

���� �
�

���
，

全部在理想的范围内
。

实际生产中的间

隙数值与此略有出入
。

按此方法生产的转子
，

在给用户供货时
，

只要提醒用户注意
，

将其分别放置
，

分别使用

即可
。

此外
，

这种方法有较好的经济效益和社

会效益
。
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