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前　　言

　　本标准按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本标准代替ＧＢ／Ｔ１０８８６—２００２《三螺杆泵》。

本标准与ＧＢ／Ｔ１０８８６—２００２相比，主要技术变化如下：

———增加了泵产品设计和使用一般要求（见５．１）；

———增加了泵额定工况点的效率指标参照表（见表１）；

———对主、从动螺杆材料成分及力学性能进行了修改（见表２、表３、表４，２００２年版的表２、表３、表

４）；

———删除螺杆、衬套、泵体材料采用 ＱＴ４５０２的规定（见２００２年版的表５、表６），用国标材料

ＱＴ４５０１０替代（见表２）；

———增加了在合同中用户应注明出现在流程介质和所处环境中的任何腐蚀性因素（定量）的要求

（见５．４．３）；

———轴承额定工况，正常连续运转条件下，将设计计算寿命≥１７５００ｈ修改为≥２５０００ｈ（见５．７．４，

２００２年版的４．９．３）；

———增加轴封处机械密封泄漏量具体量值（见５．８．１）；

———增加了泵体应能承受一定的管道载荷和热膨胀引起的外力和外力矩的规定（见５．１０．５、表５）；

———增加了智能控制、报警、停机系统要求（见５．１５）；

———增加了三螺杆泵基本数据单格式（见附录Ａ）。

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（ＳＡＣ／ＴＣ２１１）归口。

本标准起草单位：天津泵业机械集团有限公司、黄山工业泵制造有限公司、河北恒盛泵业股份有限

公司、南京工业泵厂、杭州兴龙泵业有限公司、中国石油天然气管道工程有限公司沈阳分公司。

本标准主要起草人：马士光、甘志强、王金来、汪洋、王旭、朱彬、郑国生、金中国、赵钊。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ１０８８６—１９８９、ＧＢ／Ｔ１０８８６—２００２；

———ＧＢ／Ｔ１０８８７—１９８９。
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三　螺　杆　泵

１　范围

本标准规定了三螺杆泵（以下简称泵）的型式与型号、要求、试验方法、检验规则、成套、标志、包装、

运输、贮存及保证事项。

本标准适用于输送不含固体颗粒、具有润滑性液体的泵。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

ＧＢ／Ｔ９１１２　钢制管法兰　类型与参数

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＧＢ／Ｔ１３３８４　机电产品包装通用技术条件

ＧＢ／Ｔ１７２４１．１　铸铁管法兰　类型

ＧＢ／Ｔ２９５２９—２０１３　泵的噪声测量与评价方法

ＧＢ／Ｔ２９５３１—２０１３　泵的振动测量与评价方法

ＪＢ／Ｔ４２９７　泵产品涂漆技术条件

ＪＢ／Ｔ６９１３　泵产品清洁度

ＪＢ／Ｔ８０９１　螺杆泵试验方法

ＪＢ／Ｔ８６８７　泵类产品　抽样检验

３　术语和定义

ＪＢ／Ｔ８０９１界定的术语和定义适用于本文件。

４　型式和型号

４．１　型式

按本标准的规定，泵可以制成下列几种型式：

———单吸卧底座式；

———单吸卧端盘式；

———单吸立悬挂式；

———单吸立柱脚式：

———双吸卧底座式；

———双吸立柱脚式。

４．２　型号

型号的表示方法可采用以下汉语拼音字母、数字和符号表示泵的型号，含义包括泵类别、用途、介质

１
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种类、安装型式、吸入方式及螺杆结构参数。

示例１：

主动螺杆外径２５ｍｍ、螺旋角４６°，螺杆螺距数为４、输送介质为润滑油或液压油、单吸卧底座式陆用三螺杆泵，标记

为：３Ｇ２５×４４６。

示例２：

主动螺杆外径１００ｍｍ、螺旋角为３８°、螺杆螺距数为２、输送介质为润滑油或液压油、双吸立柱脚式船用三螺杆泵，

标记为：３ＧＣＬＳ１００×２３８。

５　要求

５．１　一般要求

５．１．１　泵应符合本标准的规定，并按规定程序批准的图样及技术文件制造。

５．１．２　如用户有特殊要求，在考虑本标准规定的同时，应以技术协议或合同为准。

５．１．３　订货时应填写三螺杆泵基本数据单。数据单内容应由用户、制造厂双方根据合同要求共同填写

确定，三螺杆泵基本数据单格式参见附录Ａ。

５．１．４　泵应按使用寿命２０年设计（不包括易损件）。

５．１．５　泵输送的介质温度适用范围０℃～２００℃，黏度适用范围３×１０
－６ ｍ２／ｓ～５×１０

－３ ｍ２／ｓ。

５．１．６　泵及辅助设备应在安全阀所限定的压力及跳闸转速下安全操作。安全阀全开启压力应不大于

最大许用泵出口压力的９０％，驱动设备的跳闸转速与其最大连续许用转速之比应至少满足下列要求：

———调速电动机：１１０％；

———恒速电动机：１００％；

———汽轮机：１１０％；

———其他驱动机：１１０％。

５．１．７　泵承压零件应做水压试验，水压试验压力应为泵出口工作压力的１．５倍，最小不得低于０．６ＭＰａ。

２
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５．１．８　泵交付使用启动前，应按５．１１．４规定对驱动设备轴与泵轴连接的同轴度进行核查，超出允差范

围应予以纠正。

５．２　性能

５．２．１　泵额定工况点的保证流量、轴功率和效率允差应符合ＪＢ／Ｔ８０９１的规定。泵效率指标应参照

表１的规定。

表１　泵额定条件下的效率指标

流量

ｍ３／ｈ

介质黏度

ｍ２／ｓ

额定压力

ＭＰａ

转速

ｒ／ｍｉｎ

泵效率

％

≤１０

＞１０～２０

＞２０～８０

＞８０

７．５×１０－５ ２．５ １４５０

８２

８５

８７

８８

５．２．２　泵在额定工况下无汽蚀运行时，噪声值应不大于ＧＢ／Ｔ２９５２９—２０１３标准的Ｃ级规定。

５．２．３　泵在额定工况下无汽蚀运行时，振动烈度值应不大于ＧＢ／Ｔ２９５３１—２０１３标准的Ｃ级规定。

５．２．４　泵额定点的必需汽蚀余量ＮＰＳＨＲ应至少比有效汽蚀余量ＮＰＳＨＡ小０．３ｍＷＣ。

５．３　清洁度

如果规定，泵的清洁度指标应符合ＪＢ／Ｔ６９１３的规定。

５．４　材料

５．４．１　泵的零、部件材料应与工作条件相适应，它取决于泵的使用场所、运行工况及输送介质的性质。

泵主要零件推荐选用表２规定的材料。若零件为组合材料时，表２中的材料为起零件主要功能作用的

材料。如：衬套采用铝合金包铜合铸件材料，铸铜合金为起零件主要功能作用的材料。

５．４．２　允许采用经证明不降低性能并满足使用要求的其他材料。

５．４．３　在合同中用户应注明出现在流程介质和所处环境中的任何腐蚀性因素（定量），包括可能导致应

力腐蚀断裂或弹性件腐蚀的成分，如：硫化氢、氯化物、氧化物等以及其他可能与铜及铜合金发生反应的

成分，制造厂所提供泵的选材应适应这些介质的要求。

表２　泵主要零件材料

零件名称
材料

名称 牌号 标准号

主、从动螺杆

表面硬化钢

合金结构钢

合金结构钢

优质碳素结构钢

１６ＭｎＣｒＳ５

３８ＣｒＭｏＡｌ

４０Ｃｒ

４５

本标准表３、表４

ＧＢ／Ｔ３０７７

ＧＢ／Ｔ３０７７

ＧＢ／Ｔ６９９

衬套

铝合金铸件

铜合金铸件

球墨铸铁件

ＺＡｌＳｉ１２Ｃｕ１Ｍｇ１Ｎｉ１（ＺＬ１０９）

ＺＣｕＳｎ５Ｐｂ５Ｚｎ５

ＱＴ４５０１０

ＧＢ／Ｔ１１７３

ＧＢ／Ｔ１１７６

ＧＢ／Ｔ１３４８

３
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表２（续）

零件名称
材料

名称 牌号 标准号

轴承套

平衡套

铝棒材

铝合金铸件

铜合金铸件

２Ａ１２

ＺＡｌＳｉ１２Ｃｕ１Ｍｇ１Ｎｉ１（ＺＬ１０９）

ＺＣｕＳｎ１０Ｐ１

ＧＢ／Ｔ３１９１

ＧＢ／Ｔ１１７３

ＧＢ／Ｔ１１７６

泵体

铜合金铸件

灰铸铁件

球墨铸铁件

球墨铸铁件

铸钢件

优质碳素结构钢焊接件

ＺＣｕＳｎ１０Ｐ１

ＨＴ２００

ＱＴ４００１８

ＱＴ４５０１０

ＺＧ２００４００

２０

ＧＢ／Ｔ１１７６

ＧＢ／Ｔ９４３９

ＧＢ／Ｔ１３４８

ＧＢ／Ｔ１３４８

ＧＢ／Ｔ１１３５２

ＧＢ／Ｔ６９９

表３　１６犕狀犆狉犛５的化学成分

元素符号 Ｃ Ｓｉ Ｍｎ Ｐ Ｓ Ｃｒ 其余

化学成分／％ ０．１４～０．１９ ≤０．４０ １．００～１．３０ ≤０．０２５ ０．０２～０．０４ ０．８０～１．１０ —

表４　１６犕狀犆狉犛５热处理及力学性能

抗拉强度犚ｍ最小值

（２００℃淬透后）

ＭＰａ

圆钢直径

犱 ≤１６ｍｍ １６ｍｍ ＜犱 ≤４０ｍｍ ４０ｍｍ ＜犱 ≤１００ｍｍ

１０００ ８００ ６００

热处理状态 正火

硬度

ＨＢＷ
１３８～１８７

其他 根据需要买卖双方协议

５．５　铸件

５．５．１　泵铸件的尺寸公差、表面质量、缺陷判定等方面要求，参照 ＧＢ／Ｔ１３８１９、ＪＢ／Ｔ６８８０．１和

ＪＢ／Ｔ６８８０．２标准执行。

５．５．２　铸造缺陷应采用补焊或其他工艺方法进行修补，但不允许采用敲击的方法消除缺陷。

５．５．３　铸件均应做消除内应力的处理。

５．６　焊接件

５．６．１　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。焊缝不应有空穴、夹渣等缺

陷，焊缝边缘和顶端应焊透，过渡表面应平滑、整齐。

５．６．２　焊接件应做消除应力处理。

４
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５．７　轴承

５．７．１　用于对泵主动螺杆起支撑定位作用的轴承可采用下列两种结构之一：

ａ）　滑动轴承；

ｂ）　滚动轴承。

５．７．２　泵采用滑动轴承时，需兼顾主动螺杆轴向力平衡的功能。轴承套的材料应采用适于中速、耐高

温材料，见表２推荐材料。

５．７．３　泵采用滚动轴承时，应根据设计计算确定和选择，并依输送介质的润滑性和温度确定为内装或

外装轴承形式。内装轴承应以泵输送介质做润滑剂，外装轴承则应采用独立的润滑装置。当滚动轴承

采用润滑脂润滑时，轴承箱应设置油脂加注口，并防止润滑脂过度流失。

５．７．４　轴承额定工况，正常连续运转条件下，设计计算寿命应≥２５０００ｈ。

５．７．５　在轴承箱处测量温度，最高不得超过８２℃，温升应≤４０℃。

５．８　轴封

５．８．１　泵轴封采用机械密封时，无特殊规定轴封处泄漏应符合以下规定：

ａ）　轴封处机械密封泄漏量：轴径≤５０ｍｍ，泄漏量≤３ｍＬ／ｈ；轴径＞５０ｍｍ，泄漏量≤５ｍＬ／ｈ；

ｂ）　泵应设置轴封处泄漏介质的收集和排放装置。

５．８．２　泵设计时应考虑方便更换密封。

５．９　安全阀

５．９．１　泵宜配带安全阀，安全阀全回流压力值应符合ＪＢ／Ｔ８０９１的规定。

５．９．２　安全阀动作后，当出口压力恢复到额定压力时，泵流量应不小于之前的正常值。

５．９．３　泵配带的安全阀只用于泵的保护。

５．１０　泵体及接口

５．１０．１　泵进、出口与管路连接可采用下列型式：

ａ）　法兰连接；

ｂ）　螺纹连接。

５．１０．２　泵进、出口法兰类型应符合ＧＢ／Ｔ９１１２和ＧＢ／Ｔ１７２４１．１的规定，连接及外形尺寸及要求符合

其系列标准。

５．１０．３　法兰连接螺孔应均匀分布在中心圆上，且对称分布在法兰面垂直中心线两侧。

５．１０．４　泵进、出口法兰盘外缘上可设置测量接口，出厂时应用螺塞封堵。

５．１０．５　泵体应能承受一定的管道载荷和热膨胀引起的外力和外力矩。在额定工况下泵进、出口法兰

允许承受的外力和外力矩的最小载荷值按表５。对于表５中不含的法兰规格允许承受外力和外力矩的

能力，由式（１）、式（２）确定。

表５　泵法兰承受外力最小载荷值

法兰公称尺寸 ＤＮ

ｍｍ

法兰受的外力

犉狓，犉狔 和犉狕

Ｎ

法兰受的外力矩

犕狓，犕狔 和犕狕

Ｎ·ｍ

≤５０ ６５０ ３５０

８０ １０４０ ５６０

５
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表５（续）

法兰公称尺寸 ＤＮ

ｍｍ

法兰受的外力

犉狓，犉狔 和犉狕

Ｎ

法兰受的外力矩

犕狓，犕狔 和犕狕

Ｎ·ｍ

１００ １３００ ７００

１５０ １９５０ １０５０

２００ ２６００ １４００

２５０ ３２５０ １７５０

３００ ３９００ ２１００

３５０ ４５５０ ２４５０

４００ ５２００ ２８００

５００ ６５００ ３５００

６００ ７８００ ４２００

犉狓＝犉狔＝犉狕＝１３ＤＮ ……………………（１）

犕狓＝犕狔＝犕狕＝７ＤＮ ……………………（２）

　　式中：

犉狓 ———与泵轴线平行的狓轴向所受的力，单位为牛顿（Ｎ）；

犉狔 ———与狓轴和狕轴相垂直，沿水平狔轴方向的受力，单位为牛顿（Ｎ）；

犉狕 ———与狓轴和狔轴相垂直，沿垂直狕轴方向的受力，单位为牛顿（Ｎ）；

ＤＮ———泵接口法兰公称尺寸，单位为毫米（ｍｍ）；

犕狓 ———围绕狓轴的力矩，单位为牛顿米（Ｎ·ｍ）；

犕狔 ———围绕狔轴的力矩，单位为牛顿米（Ｎ·ｍ）；

犕狕 ———围绕狕轴的力矩，单位为牛顿米（Ｎ·ｍ）。

５．１０．６　除非另有规定，泵进、出口区域额定压力可不同，进、出口法兰采用标准应一致。

５．１０．７　如泵体是带冷却或加热套结构，则应保证夹套不能泄漏（内漏或外漏）。夹套的设计压力

应≥０．５２ＭＰａ，需经水压试验，试验压力应≥０．８ＭＰａ。

５．１０．８　泵应设排泄孔，方便残留介质排泄。

５．１１　装配

５．１１．１　泵零件应经检验合格、外购件有合格证书方可进行装配。

５．１１．２　泵装配前对所有零件进行清洗，零件表面不得有碰伤、锈蚀、变形、油渍、污物和毛刺等。

５．１１．３　泵装配后用手或适当工具转动主动螺杆，应均匀无阻滞、卡住现象。

５．１１．４　联轴器应固定在轴上，以限制其沿轴向窜动。驱动设备轴与泵轴连接后同轴度应符合用户的

要求或联轴器生产厂商提供的使用规范。

５．１１．５　应在设备合适的部位配备起吊构件（如吊耳等），以便于现场进行安装。

５．１１．６　应确保泵的外部连接位置尺寸，包括泵地脚螺栓孔之间位置、泵地脚螺栓孔与进、出口相对位

置等，尺寸偏差应按±３ｍｍ。

５．１１．７　如有规定，应完善连接泵辅助管路和附属系统，包括：冷却水、排气、放空、放净管路、仪表、阀

门、接头和控制系统元器件，经测试合格和彻底清洁后，整齐、美观地安装在泵上或要求的范围内。

６
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５．１２　联轴器及护罩

５．１２．１　泵可选用弹性联轴器，联轴器应能传递驱动机输出的最大功率。

５．１２．２　泵与电动机连接，采用联轴器的规格至少应按电动机最大输出功率的１２０％来确定。

５．１２．３　联轴器应配防护罩，并应满足下列要求：

———防护罩应将转动轴及元件罩住，从而防止在操作设备期间，操作人员接触到转动部件。

———防护罩结构应有足够刚度，不易变形，在任意方向都不与转动部件接触。

———防护罩应由金属材料构成。如果规定，护罩可由不产生火花的材料制成，如铝合金、铜合金、非

金属（聚合体）等。

———防护罩可根据需要做成便于拆卸或开合式结构。

５．１３　驱动机

５．１３．１　泵驱动机（电动机）应由制造厂成套提供。驱动机的规格应满足最大规定运转条件（包括传动

损失）下的要求。所有驱动设备均应在额定的工况条件下正常稳定运行。

５．１３．２　确定驱动机的种类、型式及额定输出功率，应满足泵性能参数要求，运行方式与所输送介质相

适应。选择驱动机应考虑以下因素：

———泵用途；

———驱动机种类和型式；

———电网频率；

———输送介质的黏度及受温度影响后流量、轴功率的变化。

５．１３．３　驱动机（电动机）额定输出功率的选择宜按图１的规定，同时还应考虑泵安全阀全开启和介质

黏度最高工况下，驱动机不能超负荷。

图１　驱动机（电动机）额定输出功率选择图

５．１４　涂漆

５．１４．１　除另有规定，泵应按ＪＢ／Ｔ４２９７对出厂泵的外表面（连接面除外）涂耐腐油漆，油漆中不应含有

铅或铬酸盐。

５．１４．２　涂层应连续，不应有粗糙不平、漏涂、刷痕、裂纹、堆积、流坠、夹杂、气泡等缺陷，对涂漆后出现

的上述缺陷应立即修补。

５．１５　智能控制、报警、停机系统

５．１５．１　泵宜配置智能运行控制系统，对泵的工作运行情况（如出口压力、轴承温度等）进行控制与监
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视，出现异常情况能及时显示、报警、停机。

５．１５．２　除另有规定，用户应规定智能运行控制系统要求，由制造厂提出建议方案，最终协议条款由用

户、制造厂双方共同确定。

６　试验方法

６．１　水压试验

６．１．１　泵承受压力的零件在装配前应进行水压试验：

———水压试验前不得喷漆。

———水压试验压力按５．１．７规定。泵夹套水压试验压力按５．１０．７的规定。

———泵进、出口腔室可分别进行水压试验，试验压力应为各自腔室工作压力的１．５倍，最小不得低

于０．６ＭＰａ。

———除另有规定，水压试验保压时间不小于１０ｍｉｎ，其表面不得有渗漏、冒汗现象。

６．１．２　如泵零件出现渗漏缺陷，可采用补焊或其他经用户同意的工艺方法进行修补，零件修补后，应按

６．１．１的规定重新进行水压试验。

６．１．３　泵零件水压试验后可按以下规定做标记，并记录。标记应印记在不能被清除或覆盖的零件表

面上。

Ｙ








　

水压试验代号

□






　

试验压力： ＭＰａ

Ｔ


 夹套水压试验代号，如无， 则不标

６．２　整机试验

６．２．１　运转试验

６．２．１．１　试验前应检查试验管路系统及接头不得有任何泄漏点。

６．２．１．２　试验前应确保系统中过滤器下游管路及元件的清洁。

６．２．１．３　泵的运转试验方法按ＪＢ／Ｔ８０９１的规定进行。

６．２．２　安全阀试验

安全阀试验应在泵运转试验后进行，方法符合ＪＢ／Ｔ８０９１和５．９．２的规定。

６．２．３　性能试验

６．２．３．１　泵流量、轴功率试验方法按ＪＢ／Ｔ８０９１的规定，根据需要进行性能换算。

６．２．３．２　泵噪声测量方法按ＧＢ／Ｔ２９５２９—２０１３的规定。

６．２．３．３　泵振动测量方法按ＧＢ／Ｔ２９５３１—２０１３的规定。

６．２．３．４　泵汽蚀试验方法按ＪＢ／Ｔ８０９１的规定。

６．２．３．５　轴承温度测定应在泵按额定工况稳定运行１ｈ后进行，可采用辐射温度计在轴承箱表面测量。

６．２．３．６　轴封泄漏量可采用量杯测量。

６．２．３．７　性能试验完成后应按ＪＢ／Ｔ８０９１规定，出具性能试验报告。
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６．３　清洁度试验

泵清洁度的试验方法按ＪＢ／Ｔ６９１３的规定。

７　检验规则

７．１　材料检验

泵主要零部件选用的原材料应具有出厂质量合格证明，内容包括化学成分、力学性能、热处理状态

等，泵制造厂应定期对这些实物、材料进行抽验，以确定其是否符合标准规定。规定时制造厂应提供承

压件无损检测合格证明。

７．２　型式检验

７．２．１　泵符合下列条件之一时应做型式检验：

———首制泵或转产后首制泵；

———泵在结构、材料、工艺等方面做了较大改变；

———停产２年后再次恢复生产；

———上级质量监督机构提出要求；

———用户要求。

７．２．２　泵型式检验的检测项目按表６。

表６　泵检验类型与检测项目

检测项目
检验类型

型式检验 出厂检验

符合要求

（本标准章、条编号）

检测方法

（本标准章、条编号）

水压试验 △ △ ５．１．７ ６．１

运转试验 △ △ ５．７、５．８ ６．２．１

安全阀试验 △ △ ５．９ ６．２．２

流量、轴功率 △ △ ５．２．１ ６．２．３．１

噪声 △ — ５．２．２ ６．２．３．２

振动 △ — ５．２．３ ６．２．３．３

汽蚀试验 △ — ５．２．４ ６．２．３．４

轴承温度 △ — ５．７．５ ６．２．３．５

轴封泄漏量 △ △ ５．８．１ ６．２．３．６

清洁度 △ — ５．３ ６．３

　　注：“△”表示应进行的检测项目；“—”表示不必进行的检测项目。

７．２．３　型式检验应采用抽检的方式进行检验，抽样判定原则按ＪＢ／Ｔ８６８７规定。

７．３　出厂检验

正常生产交付用户的泵应做出厂检验，检测项目按表６，逐台检验。
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７．４　最终检验

泵在出厂前应做最终检验，检验内容包括：

———泵转动方向；

———泵进、出口标识；

———标牌位置及标牌内容的符合性；

———泵连接尺寸；

———成套零部件及其附属装置；

———安装的辅助管路；

———涂漆质量的符合性；

———随机文件的齐全性；

———包装质量的符合性。

７．５　检验记录

如果规定，制造厂应向用户提供泵的检验记录，记录应包括以下内容：

———材料质量检测合格证明；

———承压件无损检测合格证明；

———主要零部件检验记录；

———水压试验记录；

———运转和性能试验报告；

———最终检验记录等。

８　成套、标志、包装、运输、贮存

８．１　成套

８．１．１　整机成套范围

泵整机成套供货范围包括下列形式：

———泵单机；

———泵机组（包括泵单机、电动机、联轴器、底座、支架及合同要求的成套内容）。

８．１．２　附件

任何形式的成套，应按用户要求提供真空表、压力表、接头、仪表阀等。仪表精度不能低于１．５级。

８．１．３　随机备件

按技术协议书。

８．１．４　应付资料

８．１．４．１　制造厂在接到合同后，应向用户提供泵及附属装置的安装尺寸图。

８．１．４．２　下列资料应在产品发运时向用户提供：

———装箱单；

———使用维护说明书；

———泵的安装图；
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———产品合格证；

———配套产品的说明书和合格证；

———其余按技术协议书。

８．２　标志

８．２．１　产品标志

８．２．１．１　泵产品标牌应符合ＧＢ／Ｔ１３３０６的规定，标牌内容应包括：

———制造厂名称；

———泵的名称、型号；

———注册商标；

———泵的额定性能参数，包括：流量、压力、轴功率、汽蚀余量、黏度、转速等；

———出厂日期及编号。

８．２．１．２　每台泵应在泵与电机连接的明显位置，固定转向牌或铸出转向指示箭头，铸出的箭头涂以红

漆，以标明泵的旋转方向。

８．２．１．３　应标明泵进、出口标识。

８．２．２　附件、备件的标识

所有单独包装的零部件以及备品备件均应带有明显的标识。

８．２．３　配对标记

需精确复位和易装错的可拆卸零件，应做配对标记。

８．２．４　包装标识和运输防护标志

泵应在包装箱表面喷写或固定包装标识和运输防护标志，字迹应清晰、整齐，主要内容应包括：

———产品型号；

———合同号；

———装箱编号；

———接收单位名称及联系方式；

———制造厂（卖方）单位名称及联系方式；

———质量、外形尺寸；

———运输和防护标志等。

８．３　包装

８．３．１　被包装泵的进、出口应设置封口帽（板），以防杂物进入泵内。

８．３．２　外露机加工表面应涂以适当的防锈层。

８．３．３　产品包装应符合ＧＢ／Ｔ１３３８４的规定，包装箱应牢固、防潮，所有零件都应固定在箱内，防止在贮

存及运输过程中遭受损伤、遗失、锈蚀等。

８．３．４　随机文件应放在防潮袋内，固定在箱内。

８．４　运输

泵运输应符合铁路、公路、水路等交通运输部门的有关规定，除非采取保障措施，泵包装箱应避免在

运输过程中码放，严禁用钢丝绳直接吊装泵包装箱。
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８．５　贮存

８．５．１　泵在贮存中应做如下处理：

———内部应用合适的防锈剂（包括防锈液或防锈油等）喷涂，防锈剂应能用溶液清除；

———泵备件及泵外露机加工表面应涂防锈剂或防锈油脂；

———泵贮存期超过半年以上，应定期盘动泵轴。

８．５．２　泵及备件应置于防潮、干燥的库房内，泵的油封期１２个月，过期应重新油封。

９　保证事项

用户应保证泵在供需双方约定的工况下运行，并严格遵守制造厂提供的使用维护说明书，按规定要

求进行操作和维护，泵在发货１８个月内，实际运行不超过１２个月（以先到为准），确因产品质量不良而

发生故障不能正常工作时，制造厂应无偿地为用户维修或更换损坏的零部件，易损件正常的磨损除外，

或按合同规定。
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附　录　犃

（资料性附录）

三螺杆泵基本数据单格式

三螺杆泵基本数据单格式见表Ａ．１。

表犃．１　三螺杆泵基本数据单

１ 用户名称 合同号 编号

２ 项目名称 位号 电话

３ 泵型号 数量 传真

４ 驱动机型号 驱动机制造商

５ 泵额定性能参数

６ 保证流量 ｍ３／ｈ 转速 ｒ／ｍｉｎ

７ 额定压力 ＭＰａ 介质黏度 ｍ２／ｓ

８ 进口压力 ＭＰａ 介质温度 ℃

９ 轴功率 ｋＷ 必需汽蚀余量 ｍＷＣ

１０ 泵主要零件材料

１１ 泵体 衬套

１２ 主、从动螺杆 轴承套／平衡套

１３ 轴封

１４ 密封型式 密封材料

１５ 密封型号 制造商

１６ 驱动机（电动机）数据

１７ 输出功率 温升限值

１８ 额定转速 绝缘等级

１９ 变转速范围 防护等级

２０ 电制 防爆等级

２１ 工作条件及环境

２２ 室内／室外／环境温度 加热／不加热

２３ 变频系统／控制系统 腐蚀性元素及含量

２４ 供货范围／制造厂服务

２５ 泵单机 泵压力传感器

２６ 电动机 泵腔温度传感器

２７ 公用底座 泵轴承温度传感器

２８ 地脚螺栓 泵振动传感器

２９ 润滑系统 机组电控柜

３０ 联轴器及防护罩 油漆
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表犃．１（续）

３１ 密封系统 工厂检验和试验

３２ 泵带安全阀 安装和调试指导

３３ 减速机 调试备件

３４ 压力表 随机资料

３５ 质量检验

３６ 检验记录和试验报告 非见证 见证 观察 检验记录和试验报告 非见证 见证 观察

３７ 运转和性能试验 泵装配

３８ 泵零件水压试验 泵拆检

３９ 夹套水压试验 材料检测

４０ 主要零部件检验 外形尺寸检验
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