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一、油浆泵

油浆泵一般

里配合的端面位

1.出现磨蚀是

叶轮的输送作用

循环状态,这就导

衬里与叶轮配合

轮的前后背叶片

重；固体颗粒对
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如果是高铬耐磨

3.2 如果衬里

内部磨蚀部位进

车除，然后检测

照如下方案进行

a)加工出内衬

通孔； 
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时采取必要的保

部件经 200～400℃
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