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中华 人民共 和 国国家标 准

GB/T 13008一 91

混流泵 、轴流泵技术条件

Technical specifications for mixed and axial flow pumps

主题内容与适 用范围

本标准规定厂混流泵、轴流泵(以下简称泵)的技术要求、试验方法和检验规则等。

本标准适用于输送清水或物理化学性质类似于清水的泵。输送液体温度不高于50C,

引用标准

GB 527 硫化橡胶物理试验的一般要求

GB 528 硫化像胶拉仲性能的测定

GB 531橡胶邵尔A型硬度试验方法

GB 699 优质碳素结构钢技术条件
GB 977 灰铸铁件机械性能试验方法

GB 1033塑料密度和相对密度试验方法
GB 1010塑料拉伸试验方法
GB 1171铸造轴承合金

GB 1184形状和位ill,.公差 未注公差的规定
c川220不锈钢棒

GB 1689硫化像胶耐磨性能的测定(用阿克隆磨耗机)

GB 2828逐批检查计数抽样程序及抽样表(适用于连续批的检查)
GB 3216 离心泵、混流泵、轴流泵和旋涡泵试验方法
GB 3512橡胶热空气老化试验方法

GB 5676一般工程用铸造碳钢
GB 7021离心泵名词术语

GB 9112钢制管法兰类型
GB 9439灰铸铁件

GB 10889 泵的振动测觉与评价方法

GB 10890 泵的噪声测虽与评价方法
JB 8产品标牌

.IB 2759机电产品包装 通用技术条件
JB 4297泵产品 涂漆技术条件

术语

3. 1 棍流泵

    叶轮中的液体沿若与主轴同心的锥面内排出的泵。
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3，2 轴流泵

    叶轮中的液体沿着与主轴同心的圆筒内排出的泵。

3.3 半调节

    将叶片取下重新安装成需要的安装角度，达到改变工况目的的调节方法。

3. 4 全调节

    泵在运转中或停止运转后，通过液压或机械机构调整叶片的安装角度，达到改变工况目的的调节方

法 。

3. 5 其他术语按GB 7021的规定。

4 技术要求

    泵应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。

    如用户对产品有不同于本标准的要求时，按订货单和数据单〔附录B(参考件)〕的规定执行
4.1 性能

4.1.1泵的性能参数应符合相应标准或订货单的规定。性能偏差按GB 3216 C级的规定。

4.1.2 制造厂应确定泵的允许工作范围，并绘出性能曲线(扬程、效率、轴功率、汽蚀余量与流量的关系
曲线)。

    对可调式叶轮的泵应给出叶片各安装角度的性能曲线(扬程、效率、轴功率与流量的关系曲线)。

    对立式泵应给出泵叶轮中心线的最低淹没深度和提供进水流道的尺寸。
4.1.3 泵在允许工作范围内运转时，其振动烈度应符合GB 10889的规定，当泵的转速小于600 r/min

时，按600 r/min考核。

4.1.4 泵在允许工作范围内运转时，其噪声应符合GB 10890的规定。
4.2 结构设计

4.2.1 原动机

    原动机的功率通常应按图1选取.
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4.2.2 临界转速

    卧式泵的第一临界转速至少应高出最大允许连续运行转速10%;立式泵的第一临界转速应满足式
(I)的规定:

·簇nai1.4 (1)
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式中:18 - 泵的最大允许连续转速，r/min;

    脚，-一 第一临界转速，r/min

4.2.3 平衡

    泵的旋转零、部件应作平衡，精度应不低于附录A(补充件》中G6. 3级。
    可调式叶轮的平衡应按4. 4.!5条的规定

4.2. 4 承受压力的零件

4.2-4.1 受内压的壳休，包括轴封体和填料压盖等应能承受规定的工作压力和环境温度下的水压试验

压力。

    承受压力的零件应按工作压力1.5倍作水压试验，但最低压力应不低于0.!MPa在试压过程中应

无渗漏。

4. 2. 4. 2 泵的连接法兰应符合GB 9112的规定。

4.2. 5 叶轮

4.25.1叶轮采用闭式、半开式或开式，其叶片可以设汁成固定式、半调节或全调节式

4. 2. 5. 2 叶轮应可靠地固定在轴上，防止产生轴向和周向移动

4.25.3 全调节叶轮内腔应作0. 36 MPa的油压试验，保压时间内不得有渗漏。

4.2.6 进水流进

    立式泵的进水流道为泵整体设计的一部分，应合理确定进水流道的尺寸，并根据双方协议进行必要

的试验 。

4.2.了 问隙

4.2.7. 1 密封环应可靠地固定在泵体或叶轮上，密封环间直径方向间隙应按表.的规定

                                            表 1                                       mm

    密封环直径 } <75 } >75-I10 } >!10̂  140 } > 140- 180

间隙 n。35 0. 10

密封环直径

    (Ill隙

> 180-220 > 220- 280 > 280-340 >340--100

0. 45

4.2. 7.2 开式叶轮外圆与壳体的问隙应均匀，直径方向的最大问隙应符合下列规定:

        叶轮直径小于1 000 mm时，为叶轮直径的1.5八000;

    b. 叶轮直径大于1 000-2 000 mm时，为2 mm;

    c. 叶轮直径大于2 000 mm时，为叶轮直径的I/1 000,

    半径方向上的最小间隙为直径方向最大间隙的和YO .

4.2.8 轴和轴套

4.28.1 轴应有足够的刚性，在计算确定轴的挠度时，不应考虑软填料的支承作用。

4.2.8.2 轴上的螺纹旋向在轴旋转时，应使螺母处于拧紧状态 轴应保留中心孔

4.2.8.3 轴套应耐磨，轴套应可靠地固定在轴上，并应防止轴和轴套之间液体的渗漏。

    对立式泵与导轴承配合处的轴颈应采用喷镀不锈钢、镶不锈钢套或镀铬。

4.2. 8. 4 装软填料的轴套端部应伸到填料压盖之外。

4.2.9 轴承

4.29.1 泵传动机构的轴通常采用油润滑的滚动轴承或锡基合金的滑动轴承。

4.2-9.2 滚动轴承的温度应不高出环境温度的35 C,最高为75 C ,

4.2. 9. 3 立式泵的导轴承通常采用橡胶或增强树脂塑料水润滑滑动轴承。

    常温下橡胶轴承直径间隙按式(2)计算:
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= 0. 2+ 2,11000 (2)

式中:6一 轴承直径间隙,mm;

      d-一 与轴承配合处的直径，mm.

4. 2. 9. 4 橡胶轴承的物理性能应按表2的规定。

表 2

要 求 项 目 性 能 指 标 检验标准

抗张强度 >11. 77 MPa

GI3 527

G6 528
仲长率 >400%

永久变形 <40%

召6尔八硬度 65- 75 G13 531

磨损 在磨耗试验机上试验时，<700 cm'/kWh CB 1680

老化
l

            温度为70C时，在72 h内，老化系数>0.8 GB 3512

比压 橡胶轴承的比压镬0. 5 MP.

4.2.9. 增强树脂塑料轴承的物理性能应按表3的规定。

                                    表 3

项 目 增强树脂塑料 检验标准

比垂 2. 10+0. 5

拉伸强度,MPa 》 10.0 乡 12. 0 GU 1033

断裂伸长率，% )I00 )150 G13 1040

召卜尔硬度 )70

磨痕宽)变,mm 簇6

4.2.9.6 轴承体与外部相通的缝隙应能防止污物浸入和润滑油漏失。轴承体上部应设段放气塞，下部

应设置放油管堵。

4.2. 10 轴封

4.2. 10. 1 泵的轴封一般采用软填料密封。

4.210.2 轴承体应设段能向导轴承内注入润滑水的孔。

4.2. 10.3 在采用填料时，填料函外应有足够的空问，以便更换填料

4.2. 11 联轴器

4.2.11.1 联轴器通常采用弹性联轴器，对由原动机承受推力的立式泵则采用刚性联轴器

4.2. 11.2 联轴器应能传递原动机的最大扭矩，其许用的转速应与原动机的转速相适应

4.2. 12 底座

4.2. 12.1 底座应能承受由管路传来的力和力矩，且不致使泵和原动机的两半联轴器同轴度超过规定

值。底座卜应有足够数童的、直径不小于100 mm的灌浆孔

4.2. 12.2 底座应延伸至泵和原动机的脚下。如原动机不由泵制造厂安装，底座应经机械加工，但不钻

出装原动机用的孔。

4.2. 12.3 泵的底座通常采用铸铁件，立式泵底座也可采用焊接钢结构或混凝土等，需灌浆的金属制的
底座，在安装现场应除去防锈油漆。

4.3 主要零件材料

4. 3. 1泵主要零件材料应按表4的规定。
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表 4

零件名称 材 料 牌 号 标准 代 号

叶片
HT 200 GB 9439

ZG 230-450,ZG 270-500 GB 5676

导叶

叶轮座
HT 200 GB 9439

叶轮外壳 ZG 230-450,ZG 270-500 GB 5676

  滑动轴承

(轴瓦/轴承体)

ZChSnSbll-6/ZG 230-450 GB 1174/GB 5676

ZChSnSbll-6/HT200 GB 1174/GB 9439

橡胶/HT 200
GB 9439

塑料/HT 200

泵轴 35

GB 699

传动轴 45

轴套
lCr18Ni9 GB 1220

HT 200 GB 9439

Dt蟾

HT 200 GB 9439

泵体

泵盖

轴承体

密封环

4.3.2 泵用材料应有合格证或工厂检验数据，证明符合有关标准的规定。如用户要求，可提供材料的化
学成分、力学性能和无损探伤试验报告。

4. 4 制造

东车1 铸件

4.4.1.1铸件不应有影响力学性能的铸造缺陷。

4. 4. 1.2 铸件表面可用喷砂、喷丸或其他方法清理干净，分型面的飞边或浇、冒口的残余均应切除.使

铸件表面齐平。

4.4.1.3当铸造缺陷允许用焊接或其他工艺方法进行修补时，应符合有关标准的规定。禁止用塞堵、锤
击、涂漆或浸溃等办法来修补承压铸件的渗漏处和缺陷。

4.4.1.4 铸件过流部位的尺寸偏差应符合下列规定:
        混流泵开式叶片表面应修整光洁，需用组合样板检查其工作面儿何形状及尺寸时，检查部位见

图2，其允许偏差应按表5的规定。
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图 2

卜. 轴流泵叶片表面应修整光洁，需用组合样板检查其工作面几何形状及尺寸时，检查部位见图
3，其允许偏差应按表5的规定。

                                          图 3

c 导叶的尺寸检查部位见图9，其允许偏差应按表5的规定.
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表 5 m m

零件名称 项目
尺寸允许偏差，士%

备 注
模型泵 实泵

叶片

叶片节距尸
2

2

与名义尺寸之比
1安装高度 月

厚度‘ 5 8 与各断面最大名义厚度之比

外径D,
0.1

0.1 与名义外径尺寸之比

断面形状 几 0. 2

与名义尺寸之比

弦长 乙

I

1

导叶

人口 h,
2

入口 为:

导叶入口节距尸 2 3

导叶人口开度。 5

d. 混流泵叶轮尺寸检查部位见图5，其允许偏差应按表6的规定。

图 5

    壳体尺寸检查部位见图6，其允许偏差应按表6的规定。
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图

表

渺件名你 项 目
尺寸允许偏差，士%

备注
模型泵 实泵

叶轮

外径
D,

0. 5

与名义尺寸之比

D.

叶轮入口直径9 0.2

叶片入 口

边直径

拓

11,2

2 与任意断面名义宽度之比出口宽度b

叶片节距 r 2 3

与名义尺寸之比
入口开度砚

5

出口开度 明

出口圆周方向的厚度 广 3

亮体

吸入口内径。

3

2

与名义尺寸之比

排出口内径。

排出口法兰至中心的距离处

排出口中心至中心的距离、

蜗室断面尺寸。;

4.4门.5 叶片分组

    可调式叶轮每组叶片各叶片之间重量差:叶轮直径小于1 000 mm时，为单叶片名义重量的2%;叶
轮直径大于或等于1 000 mm时，为单叶片名义重量的4%.

    单叶片重量允许偏差为叶片名义重量的6%.
4.4.2 机械加工
4. 4. 2. 1 叶轮座各叶片间安装孔的节距偏差:叶轮直径小于或等于2 000 mm时，偏差为名义节距的

士0.30o;叶轮直径大于2 000 mm时.其偏差减半。

4. 4.2.2 叶片安装孔的轴线在同一面上的偏差:叶轮直径小于或等于2 000 mm时，偏差为叶轮名义半
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径的士。.}%:叶轮直径大于2 000 mm时，其偏差减半

4. 4. 2. 3 叶片的零度线和叶轮座上的角度线应有明显的标记。

4.4.24 叶片装于叶轮座上时，安装角度偏差应为士15'，并检查叶轮外圆的圆跳动，其精度按GB 1184

的9级规定

4.4.3 装配

4.4.3.1 泵的零件应在检查合格和清洗干净后，方可装配。

4.4. 3.2 卧式混流泵转子部件应检查圆跳动.其公差按表7的规定。

                                              表 7                                      mm

\、\基本尺寸 } 1 } } 「一--一
落50 > 50- 120 } > 120---260 ! > 260- 500 { > 500- 800

0. 130. I 1
的

-
叱0. 080. 07

07

一
此

部 位 、、\

叶轮与密封环配合处

    轴 套 外 圆 0. 050. 04
4.4.3.3零、部件的配合部位应能保证互换，泵的安装尺寸应与图祥一致。

4. 4.3. 4 排出0直径小于500 mm的泵，应整台出厂。凡因受起重、运输等条件不能整台出厂时，应在

厂内预装 预装后各相关零、部件应作出标记。

4.4.3. 5 泵装配完后，转动转子应灵活。

4.4.4 防锈和涂漆

4. 4. 4. 1 泵在装配前和装配过程中应作如下防锈处理:

        流道和铸件的非加工表面去除铁锈和油污后徐防锈漆;

    b. 加工的过水而涂以防锈油脂;

        轴承体储油空内表面应清理干净后涂耐油磁漆;

    d. 轴、联轴器、轴套等外露加工表面应涂油脂或其他涂料进行防锈

4.4.4.2 涂漆表而处理与涂漆技术要求按JB 4297的规定。

4. 4. 4. 3 泵经性能试验合格后.应除净泵内积水，并重新作防锈处理。

试验方法

5. 1 材料的化学成分分析方法和力学性能试验方法按4. 3. 1条表4有关标准的规定。

5. 2 承受压力的岑件按4. 2. 4!条的规定作水压试验，试验介质为常温清水，保压时间不少于5 min,

5. 3 可调式叶轮内腔按4. 2. 5. 3条的规定.用油作试验，保压时间不少于5 min,

5.4 泵的性能试验方法按GB 3216的规定

5. 5 泵的噪声测址方法按GB 10890的规定。

5. 6 泵的振动测ht方法按GB 10889的规定。但在测量泵转速小于600 t/min的振动时，所选用的测量

仪器(包括传感器“频率响应范围的下限应不大于ZHz

检验规则

  泵的检验分为型式检验和出厂检验。

  型式检验

.1 下列情况之一需进行?W式检验:

a. 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定;

b. 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大的改变，可能彩响产品性能时;

。. 批城生产的产品，周期性的检验时;

d. 产品长期停产后，恢复生产时;

C
U

门
﹄目
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    e. 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。

6.1.2检验项目应按GB 3216的规定，同时应做振动和噪声的检验。

6.1.3 检验台数通常不少于2台。

6.2出厂检验

6.2. 1批童生产的产品应做出厂检验。

6.2.2 检验项目应按GB 3216的规定。

6.2. 3检验台数和检验规则应按GB 2828的规定，抽样方法可采用一次或二次抽样，采用检查水平I,
合格质垦水平AQL为4,

    制造厂由于设备条件限制不能进行型式和出厂检验时，可采用模型或现场试验。若采用模型检验
时，模型泵的叶轮直径不小于300 mm,

    进水流道尺寸的试验可根据双方协议进行。

保证期

    在用户选用产品恰当和遵守保管及使用规则的条件下，从制造厂发货之日起18个月内，连续运转

不超过12个月，产品因制造质量不良而发生损坏或不能正常工作时，制造厂应免费为用户修理、更换零
件或产品(但不包括易损件)

8标志、包装、运输和贮存

8. 1 标志

8.1.1 铭牌

    每台泵应在明显的位置上牢固地钉上产品铭牌，铭牌尺寸和技术要求按JB8的规定。铭牌应耐环境

腐蚀，保证在使用期内字迹清晰。铭牌内容应包括:

    a. 制造厂名称;

    b. 泵的名称和型号;

    c. 泵的主要参数:流量(m'/h)、扬程(m)、转速(r/min)、配用功率(kW)、必需汽蚀余量或最低淹没

深度(m)、泵的重量(kg);

    d. 泵的出厂编号和出厂日期。

8门2 泵的旋转方向应在明显位段用红色箭头表示
8,2 包装和运输

8.2. 1 泵的包装按JB 2759的规定。

8-2.2 应采取措施以防在运输过程中由于振动和碰撞造成的轴承的损坏。

B-2.3 每台泵出厂时应随带F列文件，并封存在防水的袋内:
    a. 产品合格证;

    b 装箱单;

    c 产品说明书。

8.3 贮存

    泵在存放中应能防止锈蚀和损坏，泵的油封有效期为12个月，到期应进行检查，重新油封。

9 成套范围

用户可根据需要订购下列成套供应范围的全部或一部分，并在订货单中写明:

a. 泵 ;

b 电动机;

C. 传动装C4. ;
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联轴器 r..防护翠;

出水拍门;

底座和地脚螺栓;

易损件和专用工具。
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附 录 A

允许偏 心距

  (f卜充件 )
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转速n. rlmin

图AI 允许偏心距

12
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      附 录 B

轴流泵、混流泵数据单

      (参考件)

1
一

，装X: )泵的用途:
z 泵制造厂: 尸技术条件

.}}淞       }t17}'sC#uP=1':1dR'GA1 卜制造厂一险hJ}.}J1#JL 机座号
3 运转一尸 一 } } r { }
A 备用一     { { { 尸 { 】
S 用户: 询价单号 日期 一供货单位: 建议书号:
6                       }
7
，

现场条件:

工作条件:

x厂一 介质 】7,1额定值 m'/s _二;_习淹没深度{
9 1
r

工作温度 cl尸’“一叶片角度 ‘一、ps 最低水位一
19 1
r

工作温度时密度 kg/dm, 一_门{，定值 m 泵额定转速 r/min

Ii
，

介质含沙量 %
r

7需要值 m 泵轴一。值一kW
12 功率}正常值}kW
13 最大值一额定。于轮一
14 轴功率}直径，‘{
15 _._一_..一
16

额定扬程/曲

线上最大值
m }t7}1}   }XptSE9}Th} I  }1}gt一“‘

17 原动机额定功率一‘W
结构很护点:

tx 泵承受服压力} MPa尸一安装高度L I   mm尸一径向轴承一型式}
19
，

_，{轴。 { 尸}进水流道型式{ 尸{。轴承{尺寸}
20
， 一”rl混流式 } 尸}出水法兰口径}mm尸}润滑方法/润滑工具I

】牛 ， 1 ! 1 1 ! 1

21r ‘’{调节方式} {一 一 尸} 调节机构 一
22
护

怂坚独矍{泵一，，时，十/逆时。一 { {一 ’ }
23 一渭箭咖叫顺时针/逆时针}} 一 一一 一
2嘴

r

试。压力{ MPa{】 { {{ {
辅助1Q备
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续表

了 甲 }

  联

  轴

  器

制造厂
一

门 接管 要/否{门
原

动

机

供应单位

合装单位型式尺寸 拍门 要/否}门26

底座联轴器种类 弹性/刚性/膜片
}r刁27

地脚螺拴供应单位
}尸2习

29
I尸 辅助管路供应单位

材料

30 叶片 厂 叶片表面加工精度 联

轴

器

弹性联轴器

31 导叶体 A B C 刚性联轴器

32 动叶外圈 膜片联轴器

33 泵轴

34 传动轴

试验

35 试验 水静压 水力性能
一、‘L二 ‘一

检查 最终检查rsmflh}
30 {尸 要/否 要/否 要/否

37
一IF 标准

电动机

38 制造厂 相数 电动机 立式/空心/实心

39 型式 周波 : S上

40 功率 kW 电压: V

41 转速 ,/min 满载电流: A

汽轮机

42 制造厂 功率 : kW 转速 : r/min

43 型式 蒸汽消耗量 t/h

注:有符号口的栏由用户在询价时填写

附加说明:

本标准由中华人民共和国机械电子工业部提出。

本标准由沈阳水泵研究所归口。

本标准由上海水泵厂负责起草。
本标准起草人陈玉华。

本标准自实施之日起，原专业标准ZB J7 t 009-88《轴流式清水泵 技术条件》作废。


