
JB/T 6880.2-93 标准 泵用铸钢件 

本标准内容主要包括泵用铸钢件的主题内容与适用范围、引用标准、牌号、技术要求、

试验方法、检验规则以及标志、包装、运输、贮存以及附加要求。 

 

1、泵用铸钢件：主题内容与适用范围 

2、泵用铸钢件：引用标准 

3、泵用铸钢件：牌号 

4、泵用铸钢件：技术要求 

5、泵用铸钢件：试验方法 

6、泵用铸钢件：检验规则 

7、泵用铸钢件：标志、包装、运输、贮存 

8、泵用铸钢件：铸造碳钢件的附加要求 

9、 泵用铸钢件：附录 A 

 

1、主题内容与适用范围 

本章节主要描述了铸件的相关规定以及适用范围。 

本标准规定了泵用铸钢件（以下简称铸件)牌号、技术要求、试验方法、检验规则及标志、

包装、运输、 贮存。 

本标准适用于砂型铸造的离心泵、混流泵、轴流泵、旋涡泵、水环真空泵、往复泵、螺杆泵、

齿轮泵铸 件. 

其他类型泵，按其适用部分也可参照采用。 

2、引用标准 

本章节主要介绍了铸件的引用标准。 

GB 1223 不锈耐酸钢晶间腐蚀倾向试验方法 

GB 2100 不锈耐酸钢铸件技术条件 

GB 6060, 1 表面粗糙度比较样块铸造表面 

GB 6414 铸件尺寸公差 

GB/T 11350 铸件机械加工余量 

GB/T 11351 铸件重量公差 

GB 11352 一般工程用铸造碳钢件 

JB/T 5413 混流栗、轴流泵开式叶片验收技术条件 



JB/T 6879 离心栗铸件过流位尺寸公差 

3、牌号 

碳钢件牌号应符合 GB 11352 中第 3章的规定。 不锈耐酸钢铸件牌号应符合 GB 2100 中第一

章的规定。 

碳钢件牌号详见 GB 11352 中第 3 章的规定。 

不锈耐酸钢铸件牌号详见 GB 2100 中第一章的规定。 

4、技术要求 

本章节主要描述了泵用铸钢件的制作技术要求。 

4. 1 化学成分 

4. 1.1 碳钢件的化学成分应符合 GB 11352 中第 4. 2 条的规定。 

4. 1.2 不锈耐酸钢铸件的化学成分应符合 GB 2100 中第一章的规定。 

4.2 机械性能 

4.2. 1 碳钢件的机械性能应符合 GB 11352 中第 4. 3 的规定。 

4.2.2 不锈酎酸钢铸件的机械性能应符合 GB 2100 中第三章的规定。  

4.3 热处理 

4.3. 1 碳钢件的热处理应符合 GB 11352 中第 4.4 条的规定。 

4.3.2 不锈耐酸钢铸件的热处理应符合 GB 2100 中第二章的规定。 

4. 4 晶间腐蚀倾向 

要求做晶间腐蚀颀向试验的铸件,应符合 GB 2100 中第四章的规定。  

4. 5 几何形状和尺寸 

铸件的几何形状和尺寸应符合图样要求。 

4.6 尺寸公差 

4.6. 1 —般部位尺寸公差应不低于表 1 中的规定。公差带设置应对称于铸件基本尺寸。 

表 1 

铸件尺寸公差 适 用部位 

CT12 
1. 联接处的外缘部位 

2. 基本尺寸小于或等于 16 mm 的部位以及壁厚 

CT13 

1•除联接外缘以外的其余部位以及基本尺寸大于 16 rmn 的部位 

2. 承受流体压力且大于 16 mm 的壁厚 

3. 不承受流体压力,尺寸在 16〜25 mm 的壁厚 

CT14 不承受流体压力且大于 25 mni 的壁厚 

注：联接处的外缘部位——系指在装配中，零件结合处处缘需要相互对齐的部位(包括泵与

附件的联接法兰盘外缘。 

4.6.2 当表 1 规定的尺寸公差不能满足要求时，应根据 GB 6414 附录 A 中表 A1 或表 A2 规

定的铸 造工艺方法所能达到的公差等级，在图样或双方商定的协议中注明。 

4.6.3 过流部位尺寸公差应符合如下规定： 

a. 离心泵铸件过流部位尺寸公差符合 JB/T 6879 中的规定；  

b. 混流泵、轴流泵开式叶片符合 JB/T 5413 中的规定； 

c. 特殊要求应在图样中注明。 

4.7 错型值 



铸件错型值应位于表 1 规定的尺寸公差之内，当进一步限制错型值时，应在图样上注明。 

4. 8 机械加工余量 

铸件的机械加工佘量应符合 GB/T 11350 的有关规定 t 加工佘量等级，可根据表 1 中规定的 

CT13 级按 GB/T 11350 中第 3, 4 条的规定选取。特殊要求时，应在图样或其他技术文件(包

括协议)。 

中注明。 

4.9 重量和重量公差 

4.9. 1 铸件重量按 GB/T 11352 中第 8.1.1 条规定的密度计算。 

4.9.2 铸件重量公差应符合 GB/T 11351 中的有关规定。 

4.9.3 铸件重量公差等级应不低于 MT14 级， H 3 铸件重量上偏差和下偏差要求不相同或有

特殊要求时，应在图样或协议中注明。 

4.9.4 当铸件重量公差作为验收依据时，应在图样或技术文件(包括协议)中注明 4, 10 表面质

量。 

4.10 铸件的表面粗糙度，如果在图样上未进行标注，应不低于表 2 中的规定。 

表 2 

部 位 过 流表面 外观表面 

铸件最大尺寸 mm <400 >400 〜1000 >1000 任何尺寸 

粗糙度/ea 

pm 
25 50 100 100 

4. 10. 2 混流泵、轴流泵开式叶片过流表面粗糙度，应符合 GB/T 5413 规定。 

4.10.3 铸件上的型砂、芯砂、芯骨、粘砂及内腔夹杂物应清理干净。铸件表面的多肉、结疤、

浇冒口应进行清除，如采用火焰或电弧切割方法清理，则应在热处理前进行。  

4.10.4 铸件浇冒口切割后的残留量应不超过表 3 中的规定。 

表 3 

浇冒口直径或宽度 <150 >150 〜300 >300 

     + 3-0 + 4.0 
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 孤      
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4. 10. 5 铸件非加工面上浇冒口的残留部分，应进行打磨修整，使之与铸件表面圖滑过渡。 

4. 11 缺陷 

4. 11.1 铸件非加工表面和加工后的表面，存在的铸造缺陷应不超过表 4 中的规定。 

表 4 

   

缺陷深度 

缺陷所在面的同一表面

上 允许存在的铸造缺

陷处数 

 

 缺陷所在面 缺陷尺寸 
<250 

mm 

>250 

〜630 

mm 
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mm 
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加 

工 
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4.11.2 泵叶轮、导叶铸件*叶片入口处的铸造缺陷应符合如下规定： 

a. 叶片单面出现的冷隔：对于导叶和闭式叶轮.冷隔长度不得超过叶片长度的 1/5;对于半幵

式 及全开式叶轮，冷隔长度不得超过叶片长度的 1/10•井且存在该缺陷的叶片数不得超过叶

片总数的 1/3: 



b. 叶片入口处出现的缺肉：当导叶或叶轮直径小于或等于 400   mm 时*其径向深度不得超

过 5 mm;当导叶或叶轮直径大于 400 rrnn 时.其径向深度不得超过 8 mm，柚向长度不得超过

叶片宽度的 1/4,并且存在该缺陷的叶片数不得超过叶片总数的 1/3。 

4. 11.3 铸件经过精加工后.属下列类型的泵件部位，不允许存在铸造缺陷.而且也不许在精加

工前或 精加工后进行焊补： 

a. 动摩擦部位，如装填料处的轴套、往复泵缸体内孔等摩擦表面； 

b. 动密封部位，如密封环、平衡盘等动密封表面； 

c. 安全性要求高的部位，如往复泵的髙压泵缸体等。 

4.11.4 缺陷尺寸的确定与计算： 

a. 形状呈圆形的.按径向最大尺寸确定； 

b. 形状不呈圆形的，按下式计算： 

t=M/LB 

式中缺陷尺寸，mm ； 

L——缺陷长度方向最大尺寸，mm; 

B——缺陷宽度方向最大尺寸，mnu 4. 11.5 缺陷所在面尺寸的确定： 

a. 形状为圆形的平面，按直径计算 t 

b. 形状不是圆形的平面，按宽度方向的最大尺寸确定； 

c. 形状为曲面的表面，如外圖表面、内圆表面、壳体流道等，圆形的按直径计算，不是圆

形的按径向的最小尺寸确定。 

4. 12 特殊要求 

需方对水压试验、气压试验、无损探伤检验等有要求时，应在图样中注明或在订货协议时商

定。 

4.13 缺陷的修补 

4. 13. 1 缺陷的修补.当具有下列情况之一者.不允许焊补： 

a. 蜂窝状气孔； 

b. 试压渗漏，焊补后不能确保质量； 

c. 图样中规定不允许焊补的零件或部位。 

4.13. 2 铸件缺陷超出表 4 中的规定时，在能够确保使用强度和使用功能并且不因铸件的焊补

而影响 泵件最终精度的情况下允许进行焊补。碳钢件和不锈耐酸钢铸件的焊补均应符合GB 

2100 中第八章 的规定和本标准附录 A(补充件）的规定。 

5、试验方法 

本章节主要描述铸件的试验方法。 

5.1 化学分析，碳钢件应符合 GB 11352 中第 5.1 条的规定.不锈耐酸钢铸件应符合 GB 2100

中第 十二章的规定。 

5.2 机械性能试验，碳钢件应符合 GB 11352 中第 5.2 条的规定。不锈耐酸钢铸件应符合 GB 

2100 中第十三章的规定。 

5.3 不锈耐酸钢铸件的晶间腐蚀倾向试验应符合 GB 1223 的规定。 

5.4 涛件几何形状和尺寸的检验，应选择相应精度的检测量具。对不能用量具直接检验的部

位或相关尺寸.可采用样板或划线检验。 

5.5 铸件公称重量和确定应符合 GB 11352 中第 8. 1.2 条的规定。 

5.6 铸件的表面粗糙度检验按 GB 6060.1 选定的比较样块进行检验。 



5.7 铸件表面缺陷的检验，以目视方法进行&对目视不可直接见到的表面，可采取内窥镜进

行检验。  

5.8 特殊条件的检验根据第 4. 12 条的规定，按供需双方商定的协议或有关规定进行检验。 

5.9 铸件缺陷焊补的检验，应符合附录 A 的规定 

6、检验规则 

本章节主要概述铸件的检验规则。 

6.1 碳钢件的铸件检验应符合 GB 11352 中的如下规定：  

a.检验权利符合第 6.1 条的规定；  

b.检验地点符合 6. 2 条的规定； 

c. 批量的划分符合第 6-3 条的规定； 

d. 化学成分检验符合第 6.4 条的规定； 

e. 机械性能检验符合第 6. 5 条的规定； 

f. 试验结果的修约符合第 6. 6 条的规定。 

6.2 不锈耐酸钢铸件检验应符合如下规定： 

a. 检验权利、检验地点、批量的划分分别按 GB 11352 中第 6. 1 条、第 6.2 条、第 6. 3 条的

规 定； 

b. 化学成分检验符合 GB 2100 中第十二章的规定； 

c. 机械性能检验符合 GB 2100 中第十三章的规定； 

d. 当机械性能检验结果不符合 GB 2100 中表 2 的规定时，可进行复检，复检允许用相同状

态的 试样加倍重做。若再不合格，则可将该批铸件连同备用试祥重新进行热处理，然后按

GB 2100 中第十 三章的规定重新检验； 

e. 晶间腐蚀倾向检验，根据订货要求进行； 

f. 晶间腐蚀倾向检验如有不合格时，复验应符合 GB 2100 中第十五章的规定。 

6.3 铸件的几何形状和尺寸按图样进行检验。首批铸件和重要件应按图样逐件进行检验。一

般铸件及 用保证R 寸稳定性方法生产出来的铸件可以抽检，抽检方法按供需双方商定进行。 

6.4 铸件的尺寸公差按第 4. 6 条的要求进行检验，检验规则按第匕 3 条的规定。 

6.5 错型值按第 4. 7 条的要求逐件检验。 

6.6 机械加工余量按第 4. 8 条的要求进行检验。检验规则按第 6. 3 条的规定。 

6.7 铸件重量和重量公差按第 4. 9 条的要求进行抽检。 

6.8 表面质量按第 4. 10 条的要求逐件检验。铸件表面粗糙度的评定方法应符合有关标准的规

定。  

6.9 铸件缺陷的检验按第 4. 11 条的要求逐件检验。 

6. 10 特殊要求的检验按第 4. 12 条的要求逐件检验。 

6. 11 铸件的焊补检验按第 4. 13 条的要求和附录 A 的规定逐件检验。 

6. 12 验收项目，一般情况下只验收如下项目： 

a. 几何尺寸； 

b. 表面质量； 

c. 铸件缺陷； 

d. 化学成分； 

e. 机械性能(根据商定的协议进行； 

f. 图样中要求的项目； 



g.供需双方协议中商定的项目。 

7、标志、包装、运输、贮存 

铸件的标志、包装、运输、贮存应符合 GB 11352 中第 7 章的规定。 

详见 GB 11352 中第 7 章的规定。 

8、铸造碳钢件的附加要求 

铸造碳钢件的附加要求应符合 GB 11352 中第 8 章的有关规定。 

详见 GB 11352 中第 8 章的有关规定。 

9、附录 A 

泵用铸钢件焊补 (补充件） 本附录规定了焊补工艺、焊后热处理、焊条及焊后检査。 本附

录适用于图样或其他技术文件中对焊补无特殊要求的栗用铸钢件。 

A1 焊补许可条件 

A1.1 铸件焊补时，应取得有关职能部门的同意。 

A1. 2 需要焊补的铸件许可条件应符合本标准第 4, 13 条的规定。 

A1. 3 按其使用性能，对重要件或重要部位以及必须考虑安全因素的零件或部位，焊补时应

履行由技 术负责人审批的焊补通知单手续，焊补通知单应包括下列内容： 

a. 铸件材质； 

b. 缺陷情况； 

c. 焊补方法； 

d. 检査方法； 

e. 热处理工艺规范(根据需要）； 

f. 焊补记录(根据需要）， 

A2 焊补工艺 

A2.1 焊补前准备 

A2. 1. 1 对肉眼难以判断的表面缺陷或内部缺陷可采用磁粉探伤、着色检验或 X 射线、超声

i 皮探伤等 检査方法。确定缺陷的性质、位置、大小并制定焊补工艺。 

A2. 1. 2 缺陷部位用机械加工方法（钻孔、砂轮打磨、铣刨等）或热加工方法（碳弧气刨、

氧-乙炔切割 等)清除干净。采用热加工方法时,应按规定预热。 

A2. 1. 3 在清除缺陷时,可按规定的坡口型式加工坡口，对延伸性裂纹应在端部钻截止孔非穿

透性部位，坡口型式和尺寸按图 A1、表 A1;穿透性部位,坡口型式和尺寸按图 A2、表 A2。 

 



表 A1 

坡 a深度 a   mm 底部半径及 mm 
坡口角度 a 

平焊 立焊、仰焊 横焊 

>25  
>20^ >20" >45" 

<25 >3 

 

工件厚度 f mm 
坡口底部宽度 B 

mm 

坡 a 角度 

平焊 立焊、仰镡 横焊 

^25 >12 
>20^ >20° >45^ 

<25 <12 

A2. 1. 4 对缺陷清除后的部位应进行目视或着色检验，在判定缺陷已完全清除后，方可进行

下道工序。  

A2. 1. 5 对穿透性部位焊补要加垫板，垫板材料可用紫铜或与母体相同材料的板材，厚度一

般为 3〜 5 mrru 如果用与母体相同材料的垫板时，应考虑能够用机械加工方法消除掉， 

A2. 1. 6 焊前应将焊接部位的尘土、污垢、锈蚀、油污等杂物清理干净，必要时可用丙酮或

酒精进行清理。 

A2. 1. 7 焊补前的预热•应根据工件的材料按表 A3 进行，预热方法，可采用炉中加热或气体

火焰加 热。因工件大小和加热炉条件所限，不能进行整体预热可局部预热，但在焊补过程

中，一定要保持其预热温度。 

A2. 2 焊补要领 

A2. 2. 1 铸钢件应在规定的预热温度范围内进行焊补.但层间温度应严格控制在规定的范围

内（碳钢应不超过 35℃：，奧氏体不锈钢应不超过 170℃)fl可用热电偶和测温笔等方法测

量控制工件温度。 

A2. 2. 2 焊接电流的选择按表 A4 进行。 

A2. 2. 3 为了确保焊补质量，应采取窄焊道多层焊.焊缝宽度以焊条直径的 2〜3 倍为宜， 

A2. 2. 4 每焊一道都要认真清渣、检査。当目视发现母材发生裂纹或焊接部位发生裂纹、未

熔合、未焊透等缺陷时，应停止操作，清除后重焊。 

A2. 2. 5 为了减少应力和变形，可采取锤击的办法，但对于穿透部位的第一层焊缝不准进行

锤击，以防产生裂纹。 

A2. 2. 6 最后一层焊缝高度要超过工件表面 0. 5〜3 mm(BP 焊缝加强高度为 0. 5〜3 mm)。 

A3 焊后热处理 

A3. 1 铸钢件焊补前和焊补后热处理规范应按表 A3 进行。 



A3. 2 加热方法原则上应把铸钢件整体进炉加热。如果工件及加热条件所限不能进炉加热时，

可以采用气体火焰或其他方法进行局部加热，以达到消除应力退火的目的。 

A3. 3 温度控制可用仪表、热电偶、测温色笔或其他方法测量温度，使之保持在预定范围内。 

A4 焊条 

A4. 1 焊条的干燥条件按表 A5 进行。 

A4. 2 在焊接过程中焊条可放在保温简里。焊完后返回烘干箱。 

A4. 3 焊条烘干后,放置外边超过 24 h 者，必须按表 A5 规定重新烘干才能使用。 

A4. 4 焊缝金属的化学成分及机械性能见表 A6。 

A5 焊后检查 

除有持殊要求的铸钢进行无损检验外+—般对焊补部位只作目视检查。 

A6 记录 

根据焊补通知单要求，需要作焊补记录的铸件，应书写操作记录，并将焊补通知单及操作记

录送交 质量检验部门保管。 

表 A3 焊前预热及焊后热处理规范 

 



 

 



 

表 A4 焊接电流 
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表 A5 焊条烘焙要求 

焊条药皮种类 焊条烘焙温度 X) 焊条烘焙时间 min 

钛铁矿型 80 〜100 
30 〜60 

钛钙型 100〜】50 

低氢型 300〜350 60 

表 A6 焊缝金属化学成分及机械性能 
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