
GB 3215-82 标准 炼厂、化工及石油化工流程用离心泵 通用技术条件 

本标准适用于炼厂、化学工业及石油化学工业流程用的离心泵。 在本标准规定之外，

如用户对产品有特殊要求时，按定货单和数据单执行。 制造厂可提供与标准设计不同的，

能满足本标准要求的代用设计，但不同之处应予说明。 
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1、术语 

本章节描述炼厂、化工及石油化工流程用离心泵通用技术条件的术语。 

a.允许工作范围 



泵以所装叶轮在规定的转速、工作温度、工作压力和比重下产生的，并受到汽蚀、发热、振

动、 噪声、轴的挠度和其他条件限制的流量范围，这个范围应由制造厂规定。 

b. 泵汽蚀余量（NPSH)r 

泵汽蚀余量（NPSH)r 是由泵制造厂确定的在泵进口处单位重量液体必需的超过汽化压力的

富余 能量，换算到基准面上的米液柱值。 

c. 有效汽蚀余量（NPSH)a 

有效汽蚀余量也叫装置汽蚀余量，是由用户根据泵装置系统确定的，在泵进口处单位重量液

体具 有超过汽化压力的富余能量，换算到基准面上的米液柱值。 

d. 最大允许连续转速 

制造厂允许泵连续运转的最高转速。• 

e. 轴的挠度 

本标准中所用的术语“轴的挠度”是指由于叶轮受液体径向压力的作用而使轴偏离其几何中

心的 位移。该位移不包括由轴承间隙引起的摆动、叶轮不平衡引起的弯曲或轴的径向跳动

等产生的位移。 

f. 腐蚀裕度 

接触抽送介质零件的壁厚超过该零件承受工作压力的理论壁厚的部分。 

g.循环液 

被抽送的液体通过外部管路或内部通道由高压区引至轴封腔，可以排除轴封所产生的热量，

保持 轴封腔中的正压力或改善轴封的工作条件，对于某些情况，最好是由轴封腔向低压区

循环（例如进口）。 

h. 注入液 

从外源向轴封腔中引入适当（清洁的、对抽送介质无影响的）液体，然后进入抽送液体。注

入液 和循环液的作用相同。' 

i. 隔离液 

在两轴封（机械密封或软填料）之间引入的适当（清洁的、对抽送介质无影响的）液体，隔

离液 的压力取决于轴封装置。隔离液可用以防止空气进入泵内。隔离液一般比抽送液体易

于密封，一旦发 生泄漏较不容易发生危险。 

j.清洗液 

在主轴封大气侧连续或间断的引人的适当（清洁的、对抽送介质无影响的）液体。用以隔离

空气 和水分；肪止或清除沉积物（包括结冰），润滑辅助轴封的消除火灾源；稀释、加热

或冷却泄漏液。 

2、设计 

本章节描述离心泵通用技术条件的设计。 

2.1 泵的性能 

泵制造厂应确定泵及其变型产品的允许工作范围，并给出性能曲线（扬程、效率、辅功率、

汽蚀 余量等与流量的关系曲线）。 

泵设计时应考虑有这样的可能：在额定转速时，换装最大的叶轮直径后，在额定工况下扬程

至少 可增加 5 %。 

2.2 汽蚀余量 泵汽蚀余量应不大于规定值。 

如果泵制造厂认为由于泵材料和被抽送介质的要求，需要更大的汽蚀余量，应在建议书中和

提供 的曲线中说明。 



2.3 原动机 

2.3.1 选择原动机功率应考虑的因素 原动机的功率选择应考虑： 

a. 轴封的摩擦损失》 

b. 抽送介质的特性（粘度、比重等）； 

c. 并联使用的泵系统中只有一台泵工作； 

d. 现场大气压情况》 

e. 泵的工作点在性能曲线上的位置； 

f. 传递损失。 

2.3.2 原动机功率 

2.3.2.1 原动机功率至少要等于下图所示的泵额定轴功率（横坐标）的百分数（纵坐标）。 

 

2.3.2.2 泵由电动机一汽轮机双重驱动时，电动机的额定功率应足以驱动在额定工况下运转的

泵和 无冷却蒸汽进人的汽轮机。 

2.3.2.3 泵由电动机一汽轮机双重驱动时，汽轮机的额定功率应足以驱动在额定工况下运转的

泵和 电动机。 

2.3.2.4 以汽轮机为原动机时，汽轮机的额定功率应以规定的汽轮机进口的最小进汽条件和最

大排 汽压力为依据。 

2.3.3 立式泵的驱动应考虑轴向力。 

如立式泵的轴向力由电动机或齿轮变速装置承受时，应设计成能承受泵在起动、停车和运转

时可 能产生向上和向下的最大推力。 

2.4 临界转速 

单级泵和两级泵的轴应是刚性的。轴的最大允许连续转速 n 小于第一临界转速 ncl，应取 

n<〇.8nci 

对于有挠性轴的泵，轴的最大允许连续转速 ri 大于第一临界转速 r»cl 而小于第二临界转速

no,应取 

1.4nci<n<0.7nc2 

2.5 平衡和振动 2.5.1 静平衡 

影响振动的主要旋转零件如叶轮等应作静平衡试验，静平衡精度通常不低于附录 B (补充件）

中 的 G6.3 级。静平衡允许不平衡力矩为 

 



式中：e 允许偏心距， 

G——零件重量，kgf(N)。 

2.5.2 动平衡 

2.5.2.1 在下列任一条件下运转的产品的转子应做动平衡试验。 

a. 转速 n>1800rpm，流量 Q>55m 3/h，.叶轮直径的泵； 

b. 转速 n>1800rpm 的两级或多级泵> 

c. 转速 n>3600rpm 的泵。 

2.5.2.2 刚性转子的动平衡精度在附录 B (补充件）中选取，按条件 a、b 运行的泵，应不低于

G6.3 级，按条件 c 运行的泵，应不低于(?2.5 级。 

2.5.2.3 动平衡允许不平衡力矩为 

 

式中：一转子重量，kgf (N)。 

其他符号与静平衡的同。 

2.5.2.4 —起做动平衡的部件，动平衡后，各零件的位置应固定，不可随便调换，应用永久性

的明 显的符号标出。 

2.5.3 振动 

2.5.3.1泵在运转无汽蚀的情况下，在轴承体上测得的（均方根振动速度）值不应超过 4.5mm/s， 

与其对应的峰值振幅见附录 C (补充件）。 

Z.5.3.2 泵在达到额定转速的整个过程中应平稳运转。 

2.6 承受液压的零件 2.6.1 轴向剖分泵充 

泵的使用条件属于下列情况之一者，泵壳不应设计为轴向剖分式的。但在征得用户特别同意

时， 

也可如此设计。 

a. 抽送液体的温度超过 200°C» 

b. 抽送比重小于 0.7 的易燃或有毒的液体。 

2.6.2 泵壳的起吊装置及支承位置 

泵壳上在泵的重心处或其对称位置处应设置吊环螺钉或吊耳等，以便于泵的装卸。 

抽送液体温度超过 150 X：的卧式泵应采用中心线支承的泵壳。 

2.6.3 工作压力和法兰 

泵制造厂应考虑泵的工作温度、扬程和进口压力，规定泵的工作压力。 

工作压力等于工作温度下设计点的扬程与泵允许进口压力之和，折算为常温时的压力。 

进 a 和出口法兰的公称压力应能满足泵体、泵盖及轴封体等受压零件要求的压力。 

泵进口和出口法兰连接尺寸应符合 GB 2555—81《一般用途管法兰连接尺寸》和 GB 2556 — 

81 《一般用途管法兰密封面形状和尺寸》。 

单级泵和两级泵在一般情况下，其进口和出口应取相同等级压力的法兰。 

泵进口和出口公称直径等于或大于 50mm 的应采用法兰连接，小于 50mm 的泵可采用管螺

纹连接。 

2.6.4 内壳体压力 

双层壳体泵的内壳体应设计成能承受最大压差，但不低于 3.5kgf/cm2 (〇.343MPa)。 

2.6.5 壁厚与腐蚀裕度 



承受液压的零件的壁厚应满足工作压力和试验压力的要求且由制造厂规定一定的腐蚀裕度。

在泵 壳受压部分上的钻孔和丝孔底部除腐蚀裕度外，应再留出一足够的厚度。 

2.6.6 密封垫片 

两索封面间的密封垫片，要能适应额定工作条件和承受试验压力；结构上，要在外周加以限

制或 有相当的设计，以防挤出。 

2.6.7 排气 

泵抽送液体的压力接近液体的汽化压力或液体中含有气体，设计时要考虑气体的排除问题。 

2.6.8 蠓栓最小直径 

承受液压的泵壳、轴封体等零件的外部联接螺栓最小直径为 12mm。 

2.7 叶轮 

根据泵的用途叶轮可设计成闭式、半开式和开式的。 

叶轮应可靠的固定，以防止圆周方向和轴方向的移动如果需要在现场调整叶轮的轴向间隙，

应 采用外部调整的方法。在进行转子的轴向移动时，要注意对机械密封的影响。 

为了尽 M 减小维修时有害介质对工人的危害，叶轮最好具有实心轮壳。如果叶轮用型芯模

制造， 则空心部分用熔点不小于 26(TC (对铸铁叶轮）和 540°C (对铸钢叶轮）的适当金属

充填。 

2.8 密封环 

密封环应可靠的固定在叶轮上或壳体上。密封环间的运转间隙根据工作条件和材料不同而不

同， 材料是铸铁和青铜的泵按表 1 的规定选取；材料是碳钢、Crl3 钢的抽送介质温度较高

的泵（如油泵等) 按表 2 的规定选取；材料是 1 Crl8Ni 9 或类似的耐酸钢的耐腐蚀泵按表 3

的规定选取。 

表 1 

密封环直径 <75 >75 〜110 >110 〜140 >140 〜180 >180 〜220 >220 〜280 

名义直径间

隙 

0.25 0.30 0.35 0.40 0.45 0.50 

密封环直径 ^280 〜340 >340 〜400 >400 〜460 >460 〜520 >520 〜580 >580-640 

名义直径间

隙 
0.55 0.60 0.65 0.70 0.75 0.80 

密封环直径 >640 〜780 >780 ~ 900 

>900 〜

1000 

>1000 〜

1200 

>1200 〜

1400 

 

名义直径间

隙 
0.90 1.00 1.10 1.30 1.50 

 

表 2 

密封环直径 <90 >90-120 >120-150 >150 〜180 >180 〜220 

名义直径间隙 0.35 0.40 0.45 0.50 0.55 

密封环直径 >220 〜270 >270 〜320 >320 ~ 360 >360 〜400 >400~440 

名义直径间隙 0.60 0.65 0.70 0.75 0.80 

表 3 

密封环直径 <80 >80 〜110 >110 〜140 >140 〜160 >160 〜190 

名义直径间隙 0.40 0.45 0.50 0.55 0.60 

密封环直径 >190 〜220 >220-250 >250 〜280 >280 〜320  

名义直径间隙 0.65 0.70 0.75 0.80  



2.9 运转间隙 

金.9.1 避免咬住接触和磨损 

确定旋转零件和静止零件间的运转间隙时，应考虑泵的工作条件，零件的材料性质，采用足

够的 间隙。当两个对磨表面的硬度低于 HB400 时，由可硬化材料制的两个对磨表面的硬度

至少应有 HB 50 的差值，以减少咬住、接触和磨损的可能性。 

2.9.2 防止产生火花 

抽送易燃易爆的液体时，泵上（与大气接有相对运动并有可能摩擦的零件（如轴承、轴封和 

联轴器罩等），在设计时应使其在运转中不产生火花（如采用不产生火花的材料等）。 

2.10 泵轴与轴套 

2.10.1 泵轴 

2.10.1.1 泵轴应有足够的尺寸和刚胜，以保证泵〗:作可靠。轴必须的刚性可由轴径，轴跨度

或悬 臂长度及泵壳设计（采用双涡壳或导叶）的组合来达到。在计算轴的变形时，不应考

虑填料的支承作 用。泵运行期间，由于径向载荷引起填料函处轴的挠度应不超过 50^m。 

2.10.1.2 轴 t 的螺纹旋向，在轴旋转时，应使螺母处于拧紧状态。泵轴应保留中心孔。 

2.10.2 轴套 

2.10.2.1 轴套应用耐磨、耐蚀、耐冲刷的材料制造。在装配时轴套应可靠地丨*1 定在轴 t。 

2.10.2.2 装软填枓的泵，轴套的端部要伸到填料压盖之外；装机械密封的泵，轴套端部要伸

到机 械密封压盖之外；使用辅助密封或节流衬套的泵，轴套端部应伸到密封端板之外；使

轴 4 轴套间的泄 漏不致与通过软填料、机械密封和辅助密封或节流衬套的泄漏相浞淆。 

2.10.2.3 卧式泵各级之间的级间密封应采用可更换的泵体衬套和屮间轴套或相 Ml 作用的零

件。 

2.11 轴承 

2.11.1 滑动轴承的选择 

当泵的轴径与转速的乘积公• UOOOOOmm • rpm 或泵的轴功韦^转速的乘积尸• n，2100000 

kW. rpm 时采用滑动轴承。 

2.11.2 轴承体设计. 

轴承体 t 的冷却室和油室不应有连通和渗漏的可能，不应用压盖和垫片或螺纹连接来使冷却

或加 热液体与轴承润滑剂隔离。 

轴承 t 所有与外部相通的孔或缝隙在 i£常工作条件下，应能防止灰尘与抽送介质进入和润滑

剂外 泄。 

轴承底部应设酋放油塞。轴承上部应设捋放气塞，在非强制润滑的稀油轴承体内，油面应用

恒油 位油杯或油标 M 示出。 

2.12 轴封 

2.12.1 —般采用的轴封装置 

泵设计可以采用下列轴封装汽： 

软填料密封（P); 

笮端面机械密封（S); 

双端面机械密封（D); 

对某些情况必须采用清洗装置（Q)。 

以上装置见附录 D (补充件）。 

2.12.2 软填料密封 



2.12.2.1 泵设计时应最大限度地减小填料函的压力，这可以用下列三种方法之一来实现：在

叶轮 后盖板上设置密封环；装置间隙很小的喉部衬套，将通过间隙的液体引至吸人口》在

叶轮后面设置反 叶轮或反叶片。 

2.12.2.2 填料函应能装置填料环，填料环需要进口和出口接头时，由用户或制造厂规定。填

料函 外要有充裕的空间，使在更换填料时，除填料压盖、填料环和挡板外不动其他零件。 

当填料松动时，填料压盖应能可靠地工作（无螺栓松脱等现象）。 

2 J2.2.3 填料函内填料的圈数，油泵应不少于 6 圈。泵的填料应单独包装，以供现场装填。 

2.12.2.4 抽送液温超过 93°C，或在抽送温度下液体的汽化压力接近或超过 1 绝对大气压时，

填科 压盖应为水封式的。 

2.12.2.5 在立式泵上应设置排液孔，使液体不致在原动机支座上积聚。 

2.12.3 机械密封 

2.12.8.1 机械密封要足数据单中规定的工作条件。如果所抽送液体接近其汽化点时，则密封 

室压力应比吸入口压力大一足够的裕量，或使密封室附近的温度比汽化温度低一足够的裕量，

以防止 液体在机械密封端面上汽化。若采用两机械密封相对装置，两密封间所用的隔离液

对流程应是合适的， 隔离液压力要高于被密封的液体压力。液体进人或流出密封室应尽可

能接近密封端面。 

2.12.3.2 机械密封零件的材料应能经受住腐蚀、磨损、温度以及热冲击和机械冲击等等。 

2.12.3.3 机械密封压盖对密封腔的同轴度可采用止口定位来保证。密封压盖要有足够的刚性

以避 免变形。密封体、密封压盖和螺栓，应能承受工作温度下的压力及必须的垫片安装载

荷。所有静止的 密封零件在泵运转时应可靠的防止与轴或轴套偶然的接触。 

2.12.3.4 在压盖上采用节流衬套时，如密封完全破坏，应使泄漏减至最小。衬套和轴间的直

径间 隙应取实际可能的最小值，但绝不能大于 

 

2.12.3.5 在泄漏必须禁止的场合，必须采用辅助密封（双重密封）。密封腔设计时应尽可能

避免 集存空气，如不可能，则由操作人员对密封腔放气。放气方法应在说明书中说明。 

2.12.3.6 在没有装置辅助填料或挡圈的立式泵上应设挡盘，以防外界杂质进入密封和轴之间。 

2.12.3.7 机械密封不应承受超过密封压力极限的静水压试验。 

2.12.3.8 机械密封应装配在泵上发货。 

2.12.4 轴封的辅助管路 

轴封需要如下的辅助管路〔见附录 E (补充件）〕： a 类，输送流程液体或可以进入流程的

液体。 

循环液 

注入液 

隔离液 

增压液 

b 类，输送不能进入流程的液体。 

加热液 

冷却液 

清洗液 

2.12.5 轴封辅助管路设计 



2.12.5.1 对要求带辅助管路的泵，管路系统（包括所有辅助设备）应由泵制造厂供给，尽可

能完 全安装在泵上。管路应按可折卸的设计和安装，以便维修和清洗。输送流程液体的辅

助路的温度和 压力的额定值应不低于泵壳的额定值。管路的材料应能耐输送液体及环境条

件的腐蚀。 

2.12.5.2 管路设计应避免气囊和水囊，蒸汽管路应该是“顶入、底出”，其他管路应是“底或侧 

入，顶出”。在各最低点设置排液孔。 

2.12.5.3 在采用换热器时，换热器应适合流程和水的性质，规格大小应适合循环液量。 

2.12.5.4 管路装置标志应在数据单上示明。 

2.13 联轴器 2.13.1 联轴器的选取 

联轴器一般采用挠性联轴器，联轴器的选用应能传递配带动力的最大扭矩，联轴器的转速应

与配 带动力转速相适应。 

2.13.2 同轴度 

两半联轴器的同轴度应不超过制造厂所给的极限值。 

2.13.3 加长联轴器 

如采用加长联轴器，其加长部分的长度应能拆装泵的转子、联轴器、轴承和轴封而不动原动

机。 在装有机械密封的立式泵上，应有加长联轴器。’ 

2.13.4 立式泵上的联轴器 

2.13.4.1 立式泵上采用螺纹联轴节时，不应使用固定螺钉防止逆转松脱。螺纹联轴节最好只

用 在设有防逆转的棘轮机构的空心轴电机上。 

2.13.4.2 在立式泵上采用实心轴的原动机时，则联轴器应为钢制的可调节轴向尺寸的联轴器。 

2.13.5 联轴器罩 

联轴器罩应罩住联轴器所有旋转零件。 

2.14 底座 

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 座上应有足够数量的、直径不小于 l〇〇mm 的灌浆孔。 

如果需要，底座及灌浆孔四周应有突缘以便收集和排出泄漏液，排液底面至少要以 1:100 的

斜度 向排液孔方向倾斜。排液孔应攻丝，直径至少为 25mm，并应位于底座上泵的一侧。 

底座一般应延伸至泵和原动机底脚之下。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。 

对于双层壳体立式泵的底座，不应当利用地脚螺栓来作为有压力作用下的法兰联接的紧固件。 

2.15 辅助管路和接头 2.15.1 箱助管路 

2.15.1.1 辅助管路的材料、尺寸和厚度对所输送的液体、压力和温度应是合适的。辅助管路

联接 的最小外直径为 l〇mm。泵设计要便于装置辅助管路，辅助管路的连接应是可拆卸的。

轴封的辅助管路 图见附录 E (补充件）。辅助管路图及辅助管路的供应范围应由供购双方商

定。 

2.15.1.2 对强制润滑油系统，排油管路的口径大小和布置应能保证良好的排泄，水平排泄管

应具- 有 1 :50 的向下倾斜度。 

2.15.2 输送易燃或有毒液体的管路和接头 

.2.15.2.1 管联接和接头应制成法兰式、插入焊接式或密封焊接螺纹管。而对下列情况，螺纹

管 路不需要进行密封焊接： 

a. 拆泵必须要拆开管路时； 



b. 在温度低于 66’C 和在该液体温度下汽化压力低于当地大气压的情况下输送密封油、润滑

油和 冲洗油时。 

2.15.2.2 除了指定要装阀门以外，泵壳的排气和排液口应用管堵塞住。铸铁泵壳应使用碳钢

管堵。当 

泵壳采用铸铁以外的材料时，除非另有规定，否则管堵材料应与泵壳材料相同。 

2.16 冷却 2.18.1 轴承 

当抽送液体的温度高于 100X：时，必须设法冷却轴或轴承体。 

2.16.2 填料函 

在下列条件下，装填料的泵的填钭函周围应冷却： 

a. 抽送液体温度超过 150'C， 

b. 抽送液体汽化压力超过 0;7kgf/cm2 (〇.〇69MPa)。 

2.17 公差要求 

2.17.1 零件金厲切削加工未注公差尺寸 

零件金属切削加工未注公差尺寸的公差按 GB 1804—79《公差与配合未注公差尺寸的极限偏

差》 的规定执行，一般孔用 H14,轴用 hl4,长度用±1/2IT14。 

2.17.2 蠓纹公差要求 

普通螺纹公差带根据 GB 197—81《普通螺纹公差与配合》的规定，采用表 4 所列等级。 

表 4 

普通蠔纹 粗牙及，于或小于 M30 的细牙蠓纹 大于 AftO 的细牙螺纹 

直径 
内螺纹 外*纹 内蠓纹 夕卜螵纹 

小径 中径 大径 中径 小径 中径 大径 中径 

公差带 6 H 7 H 

8 h 

(蠓距戶< 

〇.75mm 时 

采用 6 h> 

8 h 

(螺距戶< 0.75 

mm 时 采用 7 

h) 

6 H 6 H 6 h 7 h 

2.18 零件主要配合加工表面光洁度 

零件主要配合加工表面光洁度应不低于下列规定： 

a. 与滚动轴承配合的部位应符合 GB 275—64《滚动轴承配合》的规定; 

b. 滑动轴承内孔，转速 n<360〇rpm 时 

转速 n>3600rpm 时 

c. 与滑动轴承配合的轴径，转速 n<360〇rpm 时 

转速 n>360〇rpm 时 

d. 与叶轮轴套、平衡盘及联轴器等配合的轴径 

e. 叶轮、轴套、平衡盘及联轴器等与轴配合的孔 

f. 轴套外圆表面 

S. 6 级和 7 级公差数值的配合止口表面 

h. 承受液压的密封面，不加垫的不低于 

加平垫片的不低于 

i. 栗轴及与其配合件的普通蠓纹，6 级和 7 级公差 

8 级公差 

2.19 径向跳动 

装配好的转子部件，各部位的径向眺动不应超过表 5 的规定。 



表 5 mm 

泵 

型 

\^尺寸 部

位 
<50 

>50 〜

120 
>120-260 

>260   - 

500 
>500-800 >800-1250 >1250 

单 

级 

泵 

叶轮密封环

外圆 0.05 0.07 0.08 0.09 0.13 0.16 0.20 

轴套外圆 0.04 0.06 0.07 0.08    

两 

级 

泵 

叶轮密封环

外圆 0.06 0.08 0.09 0.10 0.13 

  

轴套外圆 0.04 0.^06 0.07     

多 

级 

泵 

叶轮密封环

外圆 0.06 0.08 0.09 0.10 0.13 

  

轴套外圆 0.04 0.06 0.07     

平衡套外圆 0.05 0.06 0.07     

平衡盘端面 0.03 0.04 0.05 0.06    

2.20 装配基本要求 

2.20.1 泵的零部件必须经检査合格后方可装配。 

2.20.2 泵在装配前作如下防锈处理： 

a.流道不加工表面，铸铁件涂以防锈漆，铸钢件（不锈钢铸件除外）涂以机油； 

b.轴承储油室表面应清理干净，涂以耐油磁漆。 

2.20.3 分段式多级泵装配时，在平衡盘与平衡板靠紧的情况下，‘叶轮出口宽度应在导叶进

口宽度   范围内。 

2.20.4 对泵某些材料的零部件的易咬合部位，应涂以二硫化钼（粉或脂）。应保证零部件的

各配 合部位能互换，泵的安装尺寸应与图纸和产品样本相一致。泵装配完后在未装填料时，

转动转子   应是匀调的。 

3、材料 

本章节描述离心泵的材料。 

3.1 材料标准 

泵的材料应符合下列标准的规定： 

a. GB 976—67《灰铁铸件分类及技术条件》; 

b. GB 979—67《碳素钢铸件分类及技术条件》； 

c. J B 815—66《不锈、耐酸钢铸件技术条件》； 

d. GB 699—65《优质碳素结构钢钢号和一般技术条件》； 

e. GB 700—79《普通碳素结构钢技术条件》； 

f. JB 6 — 71《合金结构钢技术条件》； 

g. GB 122〇—75《不锈耐酸钢抜术条件》； 

h. GB 1221—75《耐热钢技术条件》； 

I. GB 340—76《有色金属及合金产品牌号表示方法》； 

J. GB 1176—74《铸造铜合金》； 

k. GB 1173—74《铸造铝合金》； 

l. GB 2121—77《铜合金铸件技术条件》; 

m. JB 2120—78《铝合金铸件技术条件》。 



3.2 材料成分和质量 

材料的化学成分，机械性能，热处理和焊接方法应符合有关的材料标准，与之相应的试验和

鉴定由 用户和制造厂商定。 

铸铁表面应当用喷砂、喷丸、酸洗或其他标准方法清理干净。 

3.3 修补 

用补焊或其他方法修补零件时，应将有缺陷的金属清除干净，用着色渗透等方法检验清除是

否彻 底，修补金属（如焊条等）与母体（铸件）金属的化学成分应是相同的。禁止用堵塞、

敲击、涂漆或 浸溃等办法来修补受压铸件上的漏洞和损伤。 

3.4 泵的材料选择 

3.4.1 —般来说，泵有关零件的材料填写在数据单中。如果材料是用户选取的，但是制造厂

认为 其他材料更为适合，制造厂可根据使用条件在数据单上规定，作为选择的方案。 

3.4.2 泵主要零件材料的选择可参考附录 F (补充件）。 

3.4.丨泵抽送下列条件之一的易燃或有毒液体，泵壳应用碳素钢或合金钢制造。 

a.温度：抽送温度高于 1751C； 

b. 压力：压力高于 16kgf/cm2 (1.57MPa)； 

c. 汽化压力：在抽送温度时或在 38X：下时汽化压力接近或超过 1 绝对大气压的液体； 

d. 比重：在抽送温度下比重小于 0.825,最大吐出压力超过 lOkgf/cm2 (〇.98lMPa)。 

4、试验和验收 

本章节描述离心泵的试验和验收。 

4.1 材料试验 

材料试验除应符合上面的规定外，关键产品（如危险、灼热和高压）的承受载荷零件、密封

（如 外筒体、端盖、前段、中段、后段、泵体、泵盖、泵轴、穿杠、穿杠嫌母、叶轮、平

衡盘、平衡板、 密封环及轴套等）的有关强度、焊接部分及密封面等由制造厂规定或由用

户提出还应做下述某些检验： 超声波检验，X 射线照相，着色渗透检验，磁粉探伤检验等。 

4.2 静水压试验 

承受液压的零件，应按下列规定进行密封性试验和水压强度试验，在压力持续时间内，零件

不得 有漏水或冒汗等的缺陷。 

a. 用常温清水作水压试验； 

b. 壳体试验压力为工作压力的 1.5 倍； 

c. 轴承冷却室试验压力为 8 kgf/cm2 (OJ^MPa);加热室（保温套）的水压强度试验有关 规定

工作压力的 1.5 倍，但不低于 8kgf/cm2 (〇.785MPa), 

d. 辅助管路的试验压力至少应为其工作压力的 1.5 倍> 

e. 所有水压试验的时间应保证足以进行仔细的检査，且保压的时间应不少于 10 分钟。 

4.3 性能试验 

4.3.1 凡属下列情况之一者，必须进行型式试验或出厂试验。 

a. 新产品试制全部进行型式试验 I 

b. 由于设计或工艺上的变更，引起某些特性变化时，全部进行型式试验> 

c.批量生产的产品进行出厂试验和一部分型式试验。 

4.3.2 试验方法和性能偏差、精度应符合 G,B 3216 —82《离心泵、混流泵、轴流泵和旋闲 g

试验方法》 和 GB 3214—82《水泵流量的测定方法》的规定。当泵的扬程小于和等于 300m

时按 C 级执行，当泵的 扬程大于 300m 时按 B 级执行。 



4.4 泵的运转性能 4.4.1 轴承溫度 

泵工作期间，轴承最高温度应不超过 8(TC。 

4.4.2 振动 

振动情况应符合 2.5.3 款的规定。 

4.5 试验前后泵的涂封 

4.5.1 泵及其零件在试验和检査之前除防锈底漆外，不应涂漆。 

4.5.2 泵经性能试验合格后，应除净泵内积水，并作如下出厂涂装处理： 

a. 内部加工表面涂以防锈油脂； 

b. 外霣加工表面涂硬化防锈油； 

c. 外部不加工表面应清除铁锈和油污》当使用温度小于或等于 15(TC 时应涂底漆和面漆，

需要时 还应打腻子；当使用温度大于 150’C 时应涂以射热漆。 

不锈钢及耐酸钢可不作上述部分或全部处理。 

4.5.3 经防锈处理和表面涂装后，泵的进口和出口应封住。 

4.6 现场试验 

制造厂由于设备条件限制，不能试验时，应到用户试验。具体试验方法由制造厂和用户共同

议定。  

4.7 最终检査 

每台泵须由制造厂技术检査部门按定货单检査产品供应范围的正确性和完整性，检査合格发

给产 品质量合格证后方可出厂。 

5、标志、包装、运输和保管 

本章节描述离心泵的标志、包装、运输和保管。 

5.1 标志  

5.1.1 标牌 

泵标牌应耐腐蚀，保证在使用期内字迹清晰；要牢固地固定在泵上，标牌内容应包括： 

a. 制造厂名称； 

b. 泵的名称及型号； 

c. 泵的技术规范：流 l：(mVh)、扬程（m)、转速（rpm)、記带功率（kW》、泵汽蚀余量（m)、

泵 重量（kg)； 

d. 泵的出厂编号和出厂日期。 

出口产品标牌内容应用相应的外文表示，并附有“中华人民共和国制造”的外文字样。标牌尺

寸 和技术要求应符合 8—64《产品标牌》的规定。 

5.1.2 旋转方向 

泵的旋转方向要在显著的位置用经久的明显的箭头表示。 

5.2 包装和运输 

5.2.1 产品的包装按 JB 2759—80《机电产品包装通用技术条件》执行。 

5.2.2 所有分开包装和单独发运的设备应用标笺或其他型式标志出设备编号。 

5.2.3 应采取措施避免在运输过程中由于振动和碰撞引起轴承的损坏，如将转子部分固定。 

5.2.4 压力腔所有的孔应堵塞，防止发生偶然事故，冷却室孔也应堵塞。 

5.2.5 小管路及辅助设备要加以固定，以防在装运和保管过程中损坏。 

5.3 保管 

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，应按期检査重新油封。 



6、应付资料及图纸与保证亊项 

本章节描述离心泵的应付资料及图纸与保证事项。 

6.1 应付资料及围纸 

6.1.1 在收到书面订单和原动机兰图后的两周内，制造厂应向用户提供外形尺寸图。制造厂

的外形 尺寸图应表示出泵、联轴器和原动机、代号数值、转向、重董和足够的尺寸数据以

供设计基础、管路 和电气接线。 

6.1.2 下列资料应在 k 出订单后的 6 周内按用户需要的份数提供： 

 

7、附录 A 

离心泵数据单 (补充件） 

A .1 离心泵数据单的用途： 

a. 供用户询价，定货和订合同； 



b. 供制造厂作产品报价和制造。 

A .2 数据单中需要的内容用符号#在该栏内标注。 

A .3 有符号#的栏由用户在询价时填写。 

A .4 空白栏填写补充内容或修改内容。 

A .5 数据单中的行号主要是为便于使用中或通讯中指出数据单中某一项目，可用数字标志： 

例 1:行 7表示 7行，指现场条件。 

例 2:行 20/2 表示 20 行 2栏，指轴向推力减小方法。 

A .6 数据单的填写方式基本上有三种： 

a. 填写具体内容，如行号 8、9、10、11……； 

b. 选择：把需要的留下，不需要的划去，如行号 24、25、32、33……； 

C.选择和填写，如行 27/1、行 30/1 中的位置，可以选择，也可以在后面填写。 

A .7 数据单中有些内容的填写说明如下： 

行内容 

现场条件：指露天的，室内的安装或其他环境条件。 

13/3 额定叶轮直径时的最大泵轴功率：在额定叶轮直径、比重、粘度和转速时的最大泵轴

功率。 16/1 危险性：指易燃、有毒、有刺激臭味、有腐蚀性和有放射性。 

23/1 叶轮型式：指闭式、开式和流道式等。 

23/2 润滑方法/润滑工具：润滑方法指水、脂、油环和强制等，润滑工具指油泵、油枪、恒

油面 油杯、油标、黄油杯、油标杆等。 

离心泵数据单 

 

1 f 装 置： 泵的用途： 

2  泵制造厂： ^技术条件： 

  需要 

台数 

泵的型式和尺寸 泵制造厂， 

出厂编号 

原动机 
位号 

臣卜 式 立 式 种类 规格 

3 运转 r    r   

4 备用 r    r   

5  用户： 询价单号： 曰期 供货单位： 建议书号： 日期 

6  定货单号： 日期 合同号： 曰期 

7                           现场条件: 

 

工作条件 

 

8 

r 

介质 

 f 

流 

m 

额定值 m
3
/h 

f 

额定流量/

正常流量 

时的汽蚀

余量 npsh- 

有

效

值 

/ m 

9 

f 

固体含量 % (质量） 

f 
正常值

/最大 
/ m

3
 /h 

 幺

需

值 

/ m 

10 

f 

腐蚀介质 

 f  最小需

要量/

允许 

/ m
3
/h 

 

泵额定转速 rpm 



11 
f 

磨料 
 F 进

口 

额定

值- 
kgf/cm

2
 ( MPa ) 

 泵

轴 
额定值 kW 

12 
r~ 工作温度

（O.T) 
°C 

f 表

压 

最大

值 
kgf/cm

2
 ( MPa) 

 功

率 
正常值 kW 

13 
?~ 〇.   T 时

的重度 
kg/ dm

3
 

f 出

口 

额定

值 
kgf/cm

2
 ( MPa) 

 最大

泵 

额定叶轮

直径时 
kW 

14 
? 0.   T 时的

运动粘度 
mm

2
/s 

f 表

压 

最大

值 
kgf/cm

2
 ( MPa) 

 轴功

率 

最大叶轮

直径时 
kW 

15 

f 0. T 时的汽

化压力绝对

值 

kgf/cm
2
 ( MPa) 

f 
额定压力

差 
kgf/cm

2
 ( MPa ) 

 
原动机额定功

率 
k.W 

16 

f 

危险性 

  额定扬程

/曲线上

最大值 

/ 
m
 

f  

白 吸 

 
要/

否 

  结构 特点              

17 

 

_工作压力 kgf/cm
2
 ( MPa) 

 

总 

密封环

径向/

轴向 

/ mm 

 

立式泵 

18 ? 额定 泵 •C 时 kgf/cm
2
  间 轴衬套  f 坑深或泵井深 m 

19 

 

压力 
辅助设

备 
•C 时.kgf/cm

2
 

 隙 平衡套

/平衡

鼓 

/ mm 

 
最小必需浸没

深度 
m 

 

20 

 

级数 

  
轴向推力

减小方法 

  

扬水管 

法兰联接

/螺纹联

接 

21 

 

叶 

轮 

额定直

径/装配

直径 

/ mm 

 
径向轴

承 
型

式 

尺

4 

  

长 轴 
敞开式/

封闭式 

22 

 最大直

径/最小

直径 

/ mm 

 
推力轴

承 

  
轴承润

滑 

水/油/油

月旨 

23 
 

型 式 
  润滑方法/

润滑工具 
/ 

 泵

推

力 

向上 kgi. ( N) 

24  从联轴

器端看 

的旋转

方向 

泵 顺时针/逆时针  

轴 

封 

装 置   向下 kgf ( N) 

25 

 原

动

机 

顺时针/逆时针 

 

制造厂 

    

26 
 
试验压力 kgf/cm

2
 ( MPa) 

 型式尺

寸 

    

27 . 
 进

口 

法

尺寸 
位

置 

 
端/顶/ 

 压力范

围 
kgf/cm

2
 (MPa) 

   

28 r 公称压   轴 装置     



兰 力 和配

合面 

封 

29 
f 出

口 

法

兰 

 W 管

路 

供应

单位 

    

30 
 

尺寸 
位

置 

 
端/顶/ 

      

31 
 排气、放液管

孔 

       

32 
 泵壳支承方

式 
中心/脚/托架 

      

33  泉壳剖分面 径向/轴向       

34 
 
蜗壳/导叶 

单蜗壳/双蜗壳/多

级 

      

 辅助设备 

35 
 

联 

轴 

器 

制造厂 
 W 联轴器罩

供应单位 

 r 
原

动

机 

供应

单位 

 

36 
 型式尺

寸 

  

底 

座 

型式 
无/泵/原动机/共

同 

f 合装

单位 

 

37 

 
加长段

长度 
mm 

W 
底座供

应单位 

 f 辅助管

路供应

单位 

 

38 

 
供应单

位 

 f 地脚螺

栓供应

单位 

    

 材料 

39 
 
泉壳 导叶 

  
轴 套 

  
填 

料 

函 

填料

压盖 

 

40 
 泵壳螺砼（穿

杠） 

  
喉部衬套 

  
填料 

 

41 

 

泵壳密封垫 

  

机 

密封压盖 

  填

料 

函 填料环 

 

42  叶轮   节流衬套   联   

43  
密封

环 

叶轮    泵侧 大气侧  轴 挠性件  

44 

 

泉壳 

  

动 环 

   器 联轴器

罩 

 

45  平衡盘/覆盖层   械 

密 

封 

静 环    底座  

46  平衡板/覆盖层   辅

助 

密

封 

旋转    油漆  

47 

 

轴 

  

固定 

     

48  泵体衬套   弹簧      

49 

 

轴承体 

  其它金属零

件 

    



 试 验 

50  试验 水静压 水力性能 汽蚀余量   检査 最终检査 

51 f 目睹 要/否 要/否 要/否     

52 f 标准        

53 f 目睹者        

 电动机 

54  制造厂   相数   电机轴 空心/实心 

55 
 
型式 

  
周波 S— 1 

 垂直推力

容量 
kgf ( N) 

56  功率 kW  电压 V    

57  转速 rpm  满载电流 A    

 汽轮机 

58 
 
制造厂 

  
功率 kW 

 蒸汽消耗

量 
t/h 

59 
 
型式 

  
转速 rpm 

  

   

8、附录 B 

允许偏心距（摘自 IS 01 940—1973) (补充件） 



 

9、附录 C 

峰值振糴（参考 IS02372) (补充件） 



 

10、附录 D 

典型轴封装置 

D.1 软填料密封 P* 

 

D.2 单端面机械密封 S* 



是不平衡型（如图 D4~D6)或平衡型，通常有或没有循环液或注入液到密封面上，可设或不

设喉部衬套。 

 

D.3 双端面机械密封 D 

其中一个或两个都可以是不平衡型的（如图 D7〜D9)或平衡型的。 

 

D.4 清洗装 1Q 

用于软填料、单端面机械密封和双端面机械密封。 



 

11、附录 E 

轴封管路装 1 (补充件） 

E.1 基本装量 

表 El 



 



 



 

 



 

E.2 轴封管路装置的标志 

标志的组成： 

a. 表示轴封装置的大写字母（P、S、D、Q)和表示基本管路装置的号码，号码后由一破折 号

连接（破折号不代表密封腔位置）； 

b. 辅助装置的代号。代号次序对应于装置沿液流方向的位置，、当液流在密封腔开始和结

束于密 封腔时（封闭循环），代号按同样的次序排列。 

当管路装置在密封腔之前开始并在其后连续时，管路装置中密封腔的位置由一破折号代表

（标志示例 8 )。 

当一辅助部件是泵或其他部件的一部分，或装在泵内或其他部件内，它的代号用括号括起来。 

表 E2 标志示例 



 



 

 



 

E .3 轴封管路辅助装置的名称 

表 E3 

代 

a 
符 号 名 称 

10  阀 

11 -CX3- 隔离阀 

12  压力或流量手控阀 

13 A 自动控制阀 



 

 



 

 



 

 



 

12、附录 F 

材料选择 (补充件） 

表 F1 泵主要零件的材料选择 

 1   — 1 1   — 2 S — 1 S — 3 S — 4 S — 5 

 铸铁 铸铁 钢 钢 钢 钢 

、铸铁 育铜 铸铁 奥氏体铸铁 钢 Crl3 钢 

外壳(泵体、前、中后

段、筒体） 
铸铁 铸铁 25 25 25 25 

内壳零件（中壳、等

叶、隔板） 
铸铁 ZQSng-6-3 铸铁 

奥氏体铸铁 

Ni-Resist 
铸铁 ZG25D 

叶轮 ^ 铸铁 ZQSn6
-
6

-
3 铸铁 Ni-Resist ZG25II ZG25U 

泵体密封环 铸铁 Z Q S n6
-
6

-
3 铸铁 Ni-Resi&t 铸铁 1 Crl3 

叶轮密封环 铸铁 ZQSn 6-6-3 铸铁 Ni-Resist 铸铁 

3 Crl3 表

面处理 

RC= 45 〜

52 

轴⑦ 45 45 45 45 45 35CrMo 

轴套（软填料） 

3 Crl3 硬度

处理 HB = 

241~277 

QSn6.5-0.4 

3 Crl3 硬

度 

HB 

3   Crl3 硬

度处理 HB 

= 241 〜217 

1 Crl3 堆

焊碳化钨 

1 Crl3 堆

焊碳化钨 



=241-277 

轴套（机械密封） 18- 8 不锈钢或_3〇13 硬度处理 HB = 241 ~ 277 

喉部（节流）衬套 铸铁 
Z QSn 

6~6~3 
铸铁 Ni-Resist 铸铁 1 Crl3 

级间轴套 铸铁 QSn6.5-0.4 铸铁 Ni-Resist 铸铁 3 Crl3 热 

级间衬套 铸铁 ZQSn6
-
6

-
3 铸铁 Ni-Resist 铸铁 3 Crl3 热 

填料环 铸铁 

铸铁或 

Z QSn 

6~6~3 

铸铁 铸铁 铸铁 铸铁 

填料或机械密封压盖 ZG25D ZG25H ZG25H ZG25H ZG.25II ZG25H 

填料压盖双头蠓栓或

蠓栓 
A3 A3 35CrMo 35CrMo 35CrMo 35CrMo 

泵体双头蟪栓 A3 A 3. 35CrMo 35CrMo 35CrMo 35CrMo 

泵壳垫片 

/ 
石棉板 石棉板 石棉板 石棉板 

18-8 不锈

钢 

包石棉⑤ 

18-8 不绣

钢 包石棉

⑤ 

S — 6 s —9 C — 6 D—6 A—7 A—8 

钢 钢 Crl3 钢 Cr 5 Mo 18-8 不锈钢 
18- 8   M〇不

锈钢 

Crl3 钢 蒙乃尔 Crl3 钢 Crl3 钢 
18-8 不锈钢

②④ 

18-8Mo 不锈钢

② 

25 25 1 Crl3 Cr5 Mo 18-8 不麵 
〇Crl8Nil2M〇

2Ti 

ZGl Crl3 
蒙乃尔 

Monel 
ZGl Cri3 ZG 1 Crl3 18-8 不锈钢 

ZGCrl8Nil2M〇

2Ti 

ZG 1 Crl3 Monel ZGl Crl3 ZG 1 Crl3 18- 8 不锈钢 
ZGCrl8Nil2M〇

2Ti 

1 Crl3 Monel 1 Crl3 1 Crl3 

18-8 不锈钢 

堆焊硬质合金

③ 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 堆焊硬质合

金 

3 Crl3 表面处

理 

RC = 45 ~ 52 

Monel 

3 Crl3 表面处

理 RC = 45 

— 52 

3 Crl3 .表面处

理 RC = 45-52 

18_ 8 不绣钢 

堆焊硬质合金

③ 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 堆焊硬质合

金 

35 Cr Mo@ 
K 蒙乃尔

K-Monel 
1 Crl3 1 Crl3 18- 8 不锈钢 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 

1 Crl3 

堆焊碳化钨 

K- Monel 

热处理 

HB= 300 〜

335 

1 Crl3 堆焊碳

化钨 

1 Crl3 堆焊碳

化钨 

18-8 不锈钢 

堆焊硬质合金

③ 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 堆焊硬质合

金 

 K-Mond 热处

理 HB = 300 

〜335 

18- 8 不锈钢 

或 3 Crl3 

热处理. 

HB = 241~277 
18-8 不锈钢 

〇Crl8Nil2M〇

2Ti 

1 Crl3 Monel 1 Crl3 lCrl3 18- 8 不锈钢 0Crl8Nil2M〇



2Ti 

处理 RC= 

45~52 

K-Monol 热处

理 HB = 300 

〜335 

3 Crl3 热处理 RC= 45〜52 

18- 8 不锈钢 

堆焊硬质合金

③ 

0Cri8Nil2M〇

2Ti 堆焊硬质合

金 

处理 HB= 241

〜277 

K- Monel 

热处理 

HB = 230 〜

260 

3 〇13 热处理 HB = 241 〜

277 

18-8 不锈钢 

堆焊硬质合金

③ 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 

铸铁 Monel 1 Crl3 1 Crl3 18-8 不锈钢 
0Crl8Nil2M〇

2Ti 

ZG25 n 2 G25 n ZGl Crl3 ZG 1 Crl3 18- 8 不诱钢 
ZGCrl8Nil2M〇

2Ti 

35CrMo 
淬硬的 K- 

Monel 
35 Cr Mo 35 CrMo 18- 8 不锈钢 

0Crl8Nil2M〇

2Ti 

35 CrMo 
淬硬的 K- 

Monel 
35 CrMo 35CrMo 35CrMo 35CrMo 

18- 8 不锈钢 

包石棉⑤ 
聚四氟乙烯 

18- 8 不锈钢 

包石棉⑤ 

18-8 不锈钢 

包石棉⑤ 

18- 8 不锈钢 

包石棉⑤ 

18- 8 不锈钢 

包石棉⑤ 

注： 

①本表根据美国石油学会的 API 610《一般炼厂用离心泵标准〉> (1971 年版）的附录 D 编

制而成。 

② 未列人表内的次要零件（螺母、垫圈、垫片、键等）的材料应与处在同一环境下的相应

的主要零件具有同 等的耐腐蚀能力。 

③ 用 18-8 (18 铬、8 镍）不锈钢制造的与输送液体相接触的零件，如果必须用焊接方法制

造或使其表面硬化 时则必须采用稳定化的或微碳的该类钢，如对于 0 Crl8Ni9 或 1 Crl8Ni9

应采用 00Crl8Nil0 或 1 Cr 18 NUlNb 等。 

④ 对于 A —7 和 A—8 级硬面材料（如 Stell ite，Colmonoy，碳化销等），除买方指定者外，

均由卖方选定。 

⑤ 18-8 不锈钢包括：00Crl8Nil0, 0Crl8Ni9，lCrl8Ni9, 〇Crl8Ni9Ti，lCrl8Ni9Ti，0〇Crl7 Nil4M

〇2, 0 Crl8Nil2M〇2Ti，...l Cri8Nil2M〇2Ti，1 Cri8NiiiNb 等。 

⑥ 如果卧式中开壳体泵，则允许采用石棉制的泵壳垫片。 

⑦ 若温度超过 117’C,则对 S —6 等级，轴应采用 13%铬钢。 

⑧ 如果泵系一台轴与输送液体接触并在一个轴套中旋转的立式泵，则轴应采用 Crl3 钢。 

表 F2 特殊合金的化学成分及机械性能 

材 料 奥氏体铸铁 

铸造蒙

耐   尔合

金 

铸造、可

焊   蒙耐

尔合金 

蒙耐尔合金（棒料） 

牌 号 
Ni-Resist 1

型 

Ni-Resist 2

型 

Ni-Resist 3

型 
Monel(铸） 

Monel 

(铸） 
K- Monel 

化 

学 

成 

分 

C <3.00 
2.20 〜

3.00 
<2.75 <0.30 <0.30 0.75 

Cr 
1.70 

-2.50 

2.00 

^4.00 

2.50 

-3.50 

   



% 
Si 

1.00 〜

2.50 

1.00 

-2.50 

1.00 〜

2.00 
<2.00 

1.00 〜

2.00 

 

Mn 
1.00 〜

1.50 

1.00 〜

1.50 

0.40 

~0.80 
<1.50 <1.50 

 

Ni 
13.00 〜

17.00 

18.00 〜

22.00 

28.00 

-32.00 

62.00 〜

68.00 
>60.00 65.00 

Cu 
5.00 〜

7.00 

  26.00 〜

33.00 

26.00 〜

33.00 
29.00 

Fe 其余 其余 其余 <2.50 <3.50 
Ti 

0.45 

其他 
    Nb+ Ta 1

〜3 

A1 

2.75 

材 料 奥氏体铸铁 
铸造蒙耐 

尔合金 

铸造、可焊

蒙   耐尔

合金 

蒙耐尔合金（棒

料） 

牌 号 

Ni- 

Resist   1

型 

Ni- 

Resist   2

型 

Ni- 

Resist   3

翌 

Monel(铸） Monel(铸） K- Monel 

热处理状态      退火 热处理 

机 

械 

性 

能 

〇> 

/"S 

c〇 

Qu 

pg 

s 

B 

17.0〜21.1 

(167~207 ) 

17.0〜21.1 

(167〜

207) 

17_0〜

24.6 (167

〜241) 

45.5〜63.2 

(446 〜

620) 

45.5〜63.2 

(446 〜

620) 

70.5 

(692) 

130 

(1275) 

    22.5〜

31.6   (22 

卜 310) 

22.5〜31.6 

(221〜310) 

31.6 

(310) 

112.5 

(1104) 

HB 130〜160 120〜170 120〜150 125 r-150 125~150 155 335 

6 

% 
2 2 

 
25 〜5(J 25-50 40 10 

表 F3 离心泵材料等级应用举例 

 流程 流程装置 温度范围 压力范围 

材料等级 

 
 

使用条件 装置

内 

外输送• 

•C kgf/cm
2
(MPa) 

注 

 

  和装运      
 

淡水、冷凝水、冷却塔水 X X <100 全 部 
1—1 或 

1—2 

 

 

 
X X <122 全 部 

1-1 或 

1—2 

 

 

沸水和工艺流程用水 X X 122〜175 全 部 S—5  
 

 X X >175 全 部 D-6  
 

污水、回流储罐水、排泄水、

含 <175 全 部 S— 3 ① 

X X 

 

这些水的烃类（包括回流液）     
 

丙烷、丁烷、液化石油气和X X <232 全 部 S— 1  
 



氨（NH3) 

 X  <232 全 部 S- 1  
 

柴油、汽油、石脑油、煤油、 X  232 〜370 全 部 S— 6 ①④ 
 

中等的和重的润滑油、 X  >370 全 部 C— 6 ① 
 

燃料油、残渣油、原油、 <175 <16 (1.57) ②  X 1 — 1 
 

沥育、合成原油油脚  X <232 >16 (1.57) S- 1  
 

  流程装置      

 流程  温度范 LS 压力范[S   

使用条件  外输送    材料等级 注. 

 装置

内 
和装运 

°c kgt/cm^ ( MP a)   

无腐蚀性的烃类，例如催        

化重整油、加氢裂化油、 X X 232〜370 全 部 S—4 ④ 

脱硫油等        

 X  <232 全 部 S—1 ② 

二甲苯、甲苯、丙醒、苯、糠

醛、 

       

  X <175 <16 (1.57) 1 — 1  

甲乙基_ (MEK)、导丙基苯        

  X <232 >16 (1.57) S- 1  

碳酸钠、试硫液 X X <175 全 部 1-1  

 X X <60 全 部 S- 1  

浓度<20%的苛性碱（氢        

 X  60 〜93 全 部 S— 3  

氧化钠）        

 X  >93 全 部 S-9  

一乙醇胺（MEA)、二乙醇胺 X X <122 全 部 S-1  

(DEA)、醇胺（TEA)—原料溶

液， 

       

 X X <122 全 部 S— 1  

二乙醇胺、醇胺——贫溶液，        

—乙醇胺——贫溶液(只有

co2) 
X X 80 〜149 全 部 S-9 ⑤ 

一乙醇胺贫溶液（co2&H2s) X X 80 〜149 全 部   

一乙醇胺、二乙醇胺、醇胺一

富溶液 

X X <80 全 部 S-1  

硫酸浓度>75% X X <38 全 部 S- 1 ① 

75% ~ 1 % X X <38 全 部 A— 8 ① 

< 1 % X X <232 全 部 A— 8 ① 

浓度>96%的氢氟酸 X X <38 全 部 S-9  

注： 



① 污水、超过 232X：以上的烃类、酸和酸渣的腐蚀性会有很大不同,应当取得每种具体使

用条件的推荐材料。 所指出的该材料等级对于此类使用条件中的许多条件都会令人满意的，

但也必须经过验证。 

② 如果在输送烃类或化学品时推荐采用铸铁泵壳，则仅适合于没有危险的场合。如泵在靠

近流程工艺装置 处使用，或由于故障造成的逸出蒸汽可能会造成有害的环境，或在泵可能

受到水力冲击震动（例如进料 用）的情况下，应当采用钢质泵壳（采用 S—1 等级来代替

1_ 1 )。 

③ 凡使用条件与本表所列使用条件有明显出人时，应取得单独的推荐材料。 

④ 如油品的腐蚀性低，则 S—4 级材料可用于 233~370‘C 的使用条件下。在每个具体情况

下，应取得单独的 推荐材料。 

⑤ 除了用碳钢泵壳外，应采用 A— 7 级材料。 

13、附录 G 

询价单、建议书、定货单 (补充件） 

G.1 询价单 

询价单应包括在有符号#的各栏内填写了技术资料的数据单。  

G.2 建议书 

建议书（报价书）应包括下列技术资料： 

a. 填好有符号#各栏的数据单> 

b. 初步安装图》 

c. 典型剖面图》 

d. 性能曲线。 

e.3 定货单 

定货单应包括下列技术资料:  

a.完全填好的数据单； 

b.其他必须的文件。 

14、附加说明 

本章节为炼厂、化工及石油化工流程用离心泵通用技术条件标准的附加说明。 

本标准由中华人民共和国机械工业部提出，由沈阳水泵研究所归口。  

本标准由沈阳水泵研究所负责起草。 

 


