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Насосы шестеренные принадлежат к классу объемно-ротационных 

насосов. Они успешно применяется для перекачки разнородных сред, а 

также жидкостей, обладающих абразивным действием, при условии отсут-

ствия твердых частиц в суспензии; высокотемпературных задач транспор-

тировки и многих других требований современных производств. 

Шестеренный насос один из самых надежных и универсальных типов 

насосов объемного действия, так как данный тип конструкции позволяет 

эффективно транспортировать как жидкие и чистые среды, так и высоко-

вязкие абразивные пасты с включениями. Основными рабочими органами 

насоса являются два входящих в зацепление зубчатых колеса и вала-

шестерни (рис. 1 и 2). Крышки (рис. 3) соединяются с корпусом (рис. 4) 

двенадцатью шпильками и гайками. В месте выхода из корпуса вала-

шестерни имеется уплотнение-кольца, препятствующее вытеканию жидко-

сти через зазор между валом и втулкой. Кольца прижимаются к поверхно-

сти вала при помощи втулки и гайки. 

При помощи программного обеспечения КОМПАС-3D создаются 

объемные изображения деталей, входящих в узел. Что дает более реали-

стичное представление о них. Далее, на базе созданных деталей, собирает-

ся сборочный узел. Пример 3D-модели сборочного узла приведен на рис. 5. 
 

  

 

Рис. 1. Колесо ведомое Рис. 2. Вал-шестерня 

  

Рис. 3. Крышка Рис. 4. Корпус Рис. 5. Насос шестеренчатый 

в сборе 
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Использование защитной смеси инертного и активного газа обеспечи-

вает такие весомые преимущества перед сваркой в среде CO2, как сниже-

ние коэффициента потерь электродной проволоки, сокращение времени на 

зачистку шва, повышение значений ударной вязкости материала шва. 

Несмотря на неоспоримые достоинства смеси Ar+CO2 перед углекис-

лотой при выборе материала защиты сварочной ванны целесообразно оце-

нить затраты на выполнение одного метра шва в смеси и в однородной га-

зовой среде. Основной вклад в стоимость одного метра шва будут вносить 

затраты на газы и электродную проволоку, временные затраты. 

К настоящему времени нет общепризнанной методики оценки эконо-

мической эффективности применения в качестве защитных сред Ar+CO2 и 

диоксида углерода. Мнения специалистов-сварщиков по вопросу затрат на 

применение Ar+CO2 и чистого СО2 едины только в том, что применение 

смеси резко сокращает затраты на зачистку шва, расход проволоки умень-

шается пропорционально снижению коэффициента потерь. При сравнении 

экономической эффективности сварки в смесях и в чистой углекислоте ис-

следовались затраты на сварочные материалы при различной стоимости 

проволоки и при различном процентном содержании Ar в смеси.  

Сварка проволокой одной марки и соотношении Ar+CO2 = 82 %+18 %. 

Превышение затрат при сварке в смеси очевидно. Оно уменьшается с 

ростом силы сварочного тока т.к. снижается основное время сварки. В 

диапазоне токов от 100 до 180 А затраты на CO2 составляют от 14 до 8 % 

от затрат на материалы, а затраты на смесь лежат в диапазоне от 27 до       

17 %.  

Проволоки Св08Г2С и Св08ГС и соотношении Ar+CO2 = 82 %+18 %. 

Снижение стоимости сварочной проволоки ,используемой при сварке 

в смеси, всего лишь на 10 % позволяет сократить затраты на материалы. 

При силе тока 180 А затраты при сварке в различных газовых средах оди-

наковы. Затраты на газы прежние, общие снижаются, хотя доля затрат на 

защитный газ несколько возрастает.  

Сварка проволокой одной марки и соотношении Ar+CO2 = 40 %+60 %. 

Существенное снижение доли Ar приводит к существенному сниже-

нию затрат, это объясняется большой разницей в цене литра Ar и литра 

СО2. Превышение общих затрат уменьшается в 2–2,5 раза. 

  




