
一 原理说明：FR气动增压泵利用大面积活塞端的低压气体驱动而产生小面积活塞端的高压流体。可用于压缩空气及其它气体，输出气压可通过驱动气压无级调节。
多种气体驱动：压缩空气、液化氮气和管道氮气、水蒸气。
输出流量大：只需0.3-0.69MPa压缩空气驱动就可获得较大的输出流量。
自动保压：工作时，迅速往复工作，随着输出压力接近设定压力值时泵的往复运动速度减慢直至停止。并保持这个压力，此时消耗能量很小，无热量产生，无零件运动。当压力平衡打破后，气动增压泵自动开始工作到下一个平衡。
材质优良：高压部分材质为不锈钢。高压柱塞材质为不锈钢，并采用双层密封。
维护简单：FR气动增压泵的零件及密封少，维护简单且成本低。相同系列泵的所有"O"型圈，维修包易损部件可相互替换，大大降低了维修成本。气动增压泵出厂前已加注润滑剂，工作时无需外部润滑。 
1、 保持液压无须消耗能量；
2、 具有防爆功能，无需电力或电线连接；
3、 自身安全；
4、 结构小巧，重量轻，不受天气变化影响；
5、 易实现自动控制；
6、 抗污染；
7、 输出静态压力由驱动气压来调节；
8、 输出压力达80000PSI的压力；
9、 在满负载时非常容易进行启动、停止操作；
10、易安装，操作。
二 产品独有特性：
1 FR气液增压泵利用大面积活塞端的低压气体驱动而产生小面积活塞端的高压流体。
2 可用于压缩空气及其它气体，输出气压可通过驱动气压无级调节。
3 多种气体驱动：压缩空气、液化氮气和管道氮气、水蒸气。
4 输出流量大：只需0.4-0.6MPa压缩空气驱动就可获得较大的输出流量。
5 自动保压：工作时，迅速往复工作，随着输出压力接近设定压力值时泵的往复运动速度减慢直至停止。并保持这个压力，此时消耗能量很小，无热量产生，无零件运动。当压力平衡打破后，气动增压泵自动开始工作到下一个平衡
6 维护简单：FR气动液体增压泵的零件及密封少，维护简单且成本低。相同系列泵的所有"O"型圈，维修包易损部件可相互替换，大大降低了维修成本。
7可保持在任何预定压力下，不再消耗能量和产生热量，不产生热量不会有火花和火焰危险；

8 压力线性输出，容易人工控制；
9气液增压泵达5000bar的增压能力，满足大多数高压需要；
10容易应用于自动控制系统中；
11连续启停，不受限制，并无不良影响；
12采用特殊专用的无油润滑密封圈可使气动活塞环及其他气动部件在工作状态时不需要添加润滑油，节省运行成本，并可防止油气污染环境；增压泵在选材和制造工艺上不同于其它普通增压泵，在密封方式和密封圈的材质上也与其他普通增压泵有着根本的区别，尤其在装配过程中务必经过严格清洗每个零件及部件的角落，确保质量
13轻便可靠，易于维护，坚固耐用。
14以压缩空气为动力源，不需使用电源；
15我公司采用德国独特的生产工艺可保证零件的精度达到设备运行的最佳工作工作状态。
三 气液增压泵性能特点：
1 密封性能好：气体驱动腔与液体压缩腔靠机械连接且有两套动态密封装置将两腔完全分离，保证了增压泵的高压力输出能力。
2 操作安全：采用压缩气体驱动，无电弧及火花，可在危险场所使用。
3 压力和流量调整范围宽：在泵的压力范围内，通过调节进气口压力及流量，输出液体压力和输出流量相应得到无级调整
4 维护简单：与其他的泵相比较，该泵体积小，重量轻， 密封件寿命长；完成同样的工作，其零件及密封更少,维护更方便
高压物理发泡系统/气辅、水辅注塑系统

    
    高压物理发泡技术是一种先进的电缆制造工艺，此工艺不但可以保证电缆具有优良的信号传输特性，而且可以降低电缆生产企业的成本。我公司以其卓越的气体增压和控制技术，提供性能稳定的高压物理发泡电缆生产线所必须的手动高压注气站和全自动高压注气站。
    气体辅助注塑技术是利用高压惰性气体注射到熔融的塑料中形成真空截面并推动熔料前进，实现注射、保压、冷却等过程。我公司提供的增压系统最大流量可达400NL/min,最大工作压力可达500bar,压力调节误差在±2bar。
    水辅助注塑技术是一种新型的生产中空或者部分中空注塑制品的成型方法。优势在于：成型厚的制品、非常光滑的内表面、冷却时间短。主要需求来自于汽车用空心制品的供应商。我公司提供的增压系统最大工作压力可达400bar, 在400压力下输出流量0-15L/min可调。可同时控制两台注塑机，两台注塑机均可单独进行压力和流量控制。
 

