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oli 吕

    本标准是对GB/T 10886-1989《三螺杆泵型式与基本参数》和GB/T 10887-1989《三螺杆泵技术

条件》的修订。

    本标准对下列内容作了相应的修改、删节与补充:

    — 将原性能参数的具体规定修改为对性能参数范围进行规定，取消了各种不同转速下理论流量

        规定值和泵性能曲线;

    — 技术要求中的性能参数做了性能参数值应以合同为准的规定，取消了主杆、从杆、衬套、泵体的

        尺寸与形位公差及其他要求，增加了对焊接件的要求，修改了对轴承极限温度的规定;

    — 检验规则中对泵出厂检验、新产品鉴定及批量泵的抽查、认可检验泵的台数做了明确的规定

    本标准自实施之日起，代替GB/T 10886-1989和GB/T 10887-19890

    本标准由中国机械工业联合会提出。

    本标准由全国泵标准化技术委员会归口。

    本标准负责起草单位:天津泵业机械集团有限公司、南京工业泵厂。

    本标准主要起草人:王金来、赵魁乐、李尚武。
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中华 人 民共 和 国 国 家标 准

GB/T 10886-2002

三 螺 杆 泵 代替 GB/T 10886-1989
      GB/T 10887- 1989

Three screw pumps

范 围

    本标准规定了三螺杆泵的型式与性能参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和

贮 存。

    本标准适用于输送不含固体颗粒，温度为 。̂ -1500C, 度为 3̂ -760 mm'/s的润滑油、液压油、柴

油、重油(燃料油)或性质类似润滑油的三螺杆泵(以下简称泵)。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB/T 699-1999优质碳素结构钢
    GB/T 1173-1995 铸造铝合金

    GB/T 1176-1987 铸造铜合金 技术条件(neq ISO 1338:1977)

    GB/T 3077-1999 合金结构钢

    GB/T 3191-1998 铝及铝合金挤压棒材

    GB/T 9123.1-200。 平面、突面钢制管法兰盖

    GB/T 9123. 2-2000 凹凸面钢制管法兰盖

    GB/T 9123. 3-2000 梓槽面钢制管法兰盖

    GB/T 9123.4-2000 环连接面钢制管法兰盖

    GB/T 9439-1988 灰铸铁件

    GB/T 11352-1989 一般工程用铸造碳钢件(neq ISO 3755:1975)

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB/T 13384-1992机电产品包装通用技术条件

    GB/T 17241. 1-1998 铸铁管法兰 类型(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241. 2-1998 铸铁管法兰盖(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241.3-1998 带颈螺纹铸铁管法兰(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241. 4-1998 带颈平焊和带颈承插焊铸铁管法兰(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241. 5-1998 管端翻边带颈松套铸铁管法兰(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241.6-1998 整体铸铁管法兰(neq ISO 7005-2:1988)

    GB/T 17241. 7-1998 铸铁管法兰 技术条件(neq ISO 7005-2:1988)

    JB/T 4297-1992 泵产品涂漆 技术条件
    JB/T 6880.1-1993 泵用灰铸铁件

    JB/T 6880.2-1993 泵用铸钢件

中华人民共和国国家质f监舒检验检疫总局2002-11-19批准 2003-06-01实施
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JB/T 6913-1993 泵产品清洁度

JB/T 8091-1998 螺杆泵试验方法

JB/T 8097-1999 泵的振动测量与评价方法

JB/T 8098-1999 泵的噪声测量与评价方法

型式 、型 号与性能参数

3.1 型式

    按本标准的规定，泵可以制成下列几种型式:

    a)单吸卧底座式;

    b)单吸卧端盘式;

    c)单吸立悬挂式;

    d)单吸立柱脚式;

    e)单吸立壁挂式;

    f)双吸卧底座式;

    9)双吸立柱脚式。

3.2 型号

    型号中的大写汉语拼音字母分别表示螺杆泵、用途、输送油品种类、立式或卧式、单吸或双吸。

    型号中的数字3表示螺杆根数，其余数字表示螺杆几何参数。

321 型号表示方法

螺旋角(圆整值)

标准螺旋角下的螺距个数

主螺杆外径/恤

无字母:单吸

5:双吸

无字母:卧式

L:立式

G:悬挂式

无字母:润滑油或液压油

R:重燃油、柴油或轻燃油

W:高温燃油

N:高猫度油

无字母:陆用

C:船用

三螺杆泵

3.2-2 型号标记示例

    a)螺杆螺旋角为460,螺距个数为

陆用三螺杆泵，标记为:

      3G25 X 4-46

    b)螺杆螺旋角为380,螺距个数为

式船用三螺杆泵，标记为:

      3GCI,S100 X 2-38

4、主螺杆外径为25 mm、输送油品为润滑油或液压油、单吸卧式

2、主螺杆外径为100 mm、输送油品为润滑油或液压油、双吸立

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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3.3 性能参数

    泵的性能参数应符合表1的规定范围。

表 1 性能范围

泵吸人方式 流量Q/(m'/h) 压力p/MPa 轴功率 P/kW 必需汽蚀余量 NPSHR/m

单吸 0.5--380 0.6̂ 16 0.25--602 3- 10

双吸 69 760 0.6- 2.5 16.3 3一 10

4 技 术要求

4.1 一般要求

4.1.1 泵应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的产品图样及技术文件制造。

4. 1.2 如用户要求超出本标准的规定范围，在考虑符合本标准规定的同时，应以订货合同或技术协议

为准。

4.2 性能参数

4.2} 1 泵性能参数范围应按本标准的规定，具体的参数应以厂商与用户签定的合同为准。

4.2.2 泵的流量、轴功率和效率允差应符合JB/T 8091的规定。

4.3 振 动

    泵在规定工况下无汽蚀运行时，其轴承体处的振动烈度应符合JB/T 8097的规定。

4.4 噪声

    泵在规定工况下无汽蚀运行时，其噪声值应符合JB/T 8098的规定。

4.5 清洁度

    泵解体后，零件的清洁度指标应符合JB/T 6913的规定。
46 材 料

4.6. 1 泵的零、部件材料必须与工作条件相适应，它取决于泵的使用场所、运行工况及所输送介质的性

质。泵的主要零件材料选用性能应不低于表2的规定。

                                      表 2 泵 主要零件材料

4.6.2 经与用户协商，允许采用经试验证明不降低产品性能和寿命的其他材料。
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4.7 铸件

4.7. 1 铸件的尺寸公差及质量按JB/T 6880. 1和JB/T 6880. 2的规定。

16MnCrS5的化学成分

其余

0. 14 -̂0. 19  1   0. 15-0. 40   1    1.0- 1.3 (0. 035 02- 0. 035 0.8- 1

表4 16MnCrS5的机械性能

机械性能代 号单位
圆钢直径/mm

簇50 >50--100 > 100

an / (N/mmz ) >555 >540 )510

a,, z /(N/mmz ) >365 >345 >315

Ss/% )g

a(10-0)/'C 11

热处理状态 正火

硬度/HB 150- 170

表 5  QT450-2的化学成分

Mg RY. QY

50---3. 901 2. 30- 2. 50 10. 50. 0. 90 蕊0.1 < 0. 03 }0.03- 0.07 02--0. 05 10. 30- 0. 80 10. 15--0. 40

表6           QT450-2的机械性能与金相组织

ae/(N/mmz ) ao.z /( N/mmz ) S/ % HB 金 相 组 织

>450 >350 )2 147- 241
珠光体55荡以上，渗碳体 3%以上;球状石墨不少

于40写，其余为团体和团片状石墨.

注:铸件以试块的机械性能作为验收依据，化学成分和金相组织作为参考

4.7.2 铸造缺陷应用焊接或其他工艺进行修补，但不允许采用敲击的方法消除缺陷。

4.7.3 铸件均应进行消除内应力的处理。

4. 8 焊接件

4.8. 1 焊接件接缝应有足够宽的光洁金属面，焊接前不得有锈迹、油垢等。焊缝不应有孔穴、夹渣等缺

陷，焊缝边缘和顶端应焊透，过渡表面应平滑。

4.8.2 焊接件应做消除应力处理。

4.9 轴承

4.9. 1 用于主杆径向定位的轴承可采用下列两种结构之一:

    a)滑动轴承;

    b)滚动轴承。

4.9.2 泵采用滑动轴承时需兼顾主杆轴向力平衡的功能，因而应设计为径向推力轴承。轴承套的材料

应采用适于中速、高温及抗冲击材料，并应符合表2的规定。

4.9.3 泵应根据设计计算确定和选择滚动轴承，并按输送介质的润滑性能和介质温度设计为内装或外

装。轴承内装应以泵输送介质作润滑，轴承外装则应采用独立的润滑装置。

    在允许的工作范围内工作时，轴承的额定寿命不少于17 500 h,

4.9.4 轴承温升不应超出环境温度35'C，或最高温度不应超过80'C e

4. 10 轴封

4. 10. 1 泵轴封采用机械密封或填料密封，具体型式由供需双方确定。

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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4. 10.2 轴封处机械密封与填料密封的泄漏量应不大于合格品的规定。

4.10.3 任何型式的轴封均应考虑轴封泄漏液的回收。

4. 11 安全阀

4. 11一1 泵应配带安全阀，安全阀全回流压力值应符合JB/T 8091的规定。

4. 11.2安全阀动作后，当出口压力回复到规定压力时，泵的流量不应小于规定值。
4. 12 泵与管路连接

4. 12. 1 泵进、出口与管路的连接可采用下列型式:

    a)螺纹连接;

    b)法兰连接。

4. 12.2 法兰连接时，法兰连接尺寸与型式应符合GB/T 17241. 1̂-17241.7和GB/T 9113. 1 9113. 4

的规定。

4. 12.3 法兰螺栓孔应分布在垂直中心线的两侧，而不应在垂直中心线上。

4. 12.4 泵进、出口法兰盘凸缘上应设置压力表、真空表接口，出厂时应用螺塞堵封(螺纹联接可不

设 接 口)。

4. 13 水压试验

4. 13. 1 泵的承压件均应在涂漆前按规定压力的 1. 5倍做水压强度试验，最低试验压力不小于

0. 4 MPa,

4. 13.2 水压试验持续时间不少于10 min，在保压时间内零件不得有渗漏和冒滴现象。

4. 13.3 试压后须在承压件非结合面的明显部位磨光并按如下规定打印水压强度试验标记。

毛0 试验压力/MPa

水压试验代号

4. 13,4 水压试验过程中，不得采用敲击的方法弥补试验件的缺陷。对经过补焊的零件，补焊后应按工

作压力的1.75倍试验压力复验，并应符合4.16.2的规定

4. 14 装配

4. 14. 1 泵零、部件须在原材料、制造精度及水压试验检验合格后方可进行装配 外购件、外协件须有

质量合格证书，不得将因保管、运输等原因造成的变形、锈蚀、碰伤的零部件用于装配。

4. 14. 2 泵装配前，所有零部件均应除锈、清洗干净。

4. 14.3 螺杆螺旋型面在装配时不得采用锉刀等降低型面精度的方法进行操作。

4. 14.4 主从动螺杆和衬套在装配过程中允许选配，其余零件均应保证互换。

4. 14.5 泵装配后用手或适当的工具转动主杆，螺杆应转动均匀无阻滞、卡住现象。

4. 14.6 安全阀的阀座与阀应进行对研，研磨后的密封线(或面)应连续清晰，表面粗糙度不低于产品图

样的要求。

4. 15 联轴器

4.15.1 泵通常采用弹性联轴器与原动机联接，联轴器应能传递原动机的最大功率。

4. 15. 2 联轴器组装后，应使泵与原动机轴伸同心度保持簇0. 1 mm,

4. 15.3 联轴器应装有护罩，护罩的设计应符合安全防护的规定。

4. 16 原动机

4. 16. 1 确定原动机的种类、型式及额定功率，应满足用户对性能参数的要求和运行的可靠性。这就要

求原动机及其额定功率应与泵的性能、运行方式及所输送的介质相适应。确定原动机必须考虑以下

因素 :

    a)泵 的用途 ;
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  b)原动机的种类和型式;

  c)电网频率;

  d)输送介质的勃度及其受温度影响后流量、轴功率的变化。

16.2 当泵在最高钻度和安全阀全回流工况下运行时，原动机不应超负荷。

16.3 原动机额定功率的选择按图1的规定。
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                                  图1 原动机额定功率选择图
4. 17 涂漆

4. 17. 1产品应按JB/T 4297的规定，对外露不加工表面涂耐腐油漆。

4. 17.2 涂层应连续，不应有粗糙不平、漏涂、刷痕、裂痕、堆积、流坠、夹杂、气泡等缺陷，对涂漆后达到

完全硬化前所出现的上述缺陷应立即修补。

4. 18 成套范围

    泵的成套范围可分为下列两种情况之一:

    a)单泵 ;

    b)泵机组(包括泵、电机及底座或支架等)。

    泵厂应按用户要求提供真空表、压力表、接头、仪表旋塞等附件及其备件和易损件。

4. 19 保证事项

    在用户遵守保管、安装和使用规则的前提下，从泵厂发货日起一年内，其中运行时间不超过六个月，

产品因制造质量不良而发生损坏或不能正常工作时，泵厂应为用户修理或更换损坏的零、部件，但易损

件的正常磨损不在此限。

5 试验方法

5. 1 泵性能的试验方法按JB/T 8091的规定。

5.2 泵的振动测量方法按JB/T 8097的规定。

5-3 泵的噪声测量方法按JB/T 8098的规定。

5.4 泵所选用原材料均应具有材料合格证书，否则泵厂应进行化学元素分析和机械性能强度试验。

6 检验规则

    泵的检验包括原材料、加工质量和性能参数的检验。

6. 1 泵制造厂商应对原材料的化学元素、机械性能进行检验，其数值及其偏差的大小均应符合相关标

准 规定。

6.2 泵加工质量应按本标准及加工图纸的要求进行检验。

6-3 泵性能参数应按本标准与JB/T 8091标准的要求进行检验。

6.4 泵性能参数的出厂检验应逐台进行，新产品鉴定、批量泵的抽查、认可应做不少于2台的型式

试验 。

6.5 泵的清洁度按JB/T 6913的规定进行检验
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6.6 泵在封箱前应作最终检验，检验项目如下:

    a)泵或泵机组的涂漆和外观;

    b)产品的紧固和包装;

    e)产品的防雨、防雪、防潮、防锈措施;

    d)产品成套供应范围及其与标准或用户订单的一致性;

    e)附件、备件、易损件及其包装;

    f)随机文件。

7 标志、包装、运输、贮存

7. 1 泵的标牌应保证在使用期内字迹清晰，且牢固地固定在泵上。

7.2 泵的标牌的尺寸应符合GB/T 13306的规定.

7. 3 标牌内容应包括:

    a)制造厂名称;

    b)产品型号;

    c)产品名称;

    d)注册商标;

    e)出厂编号和日期;

    f)产品主要性能参数，包括压力(MPa)、流量(m'/h)、转速(r/min)、介质私度(mm'/s)、辅功率

(kW)、必需汽蚀余量(m)及泵质量(kg)等。

7.4 每台泵应在泵与电机联接的明显位置固定转向牌或铸出转向箭头，并涂以红漆，标明泵的旋转

方 向。

7.5 泵的包装应能保证其在正常的运输条件下，不发生锈蚀、损坏或遗失附件、备件及文件等情况，包

装技术要求符合GB/T 13384的规定。

7.6 泵进、出口应设置封口板或封口帽，防止杂物等进人泵腔内及腔内油溅出。

7.7 泵的油封期为12个月，逾期应重新油封。

7-8 产品出厂时应随机附带下列技术文件:

    a)产品装箱单;

    b)产品合格证书;

    c)产品使用维护说明书和机组安装图。

    上述随机文件应装人不透水的文件袋内。




