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前  言

  本标准是对MT114—1985《煤矿用耐磨离心水泵 技术条件》的修订。本标准代替MT114—1985。
本标准与 MT114—1985相比主要变化如下:
———扩大了标准适用范围(1985年版的第1章;本版的第4章);
———增加了煤矿用多级离心泵的振动和噪声的控制要求(见5.2.3、5.2.4);
———修改了运行条件和寿命的要求(1985年版的2.2;本版的5.3);
———增加了对配套原动机功率的要求(见5.4.1);
———增加了轴封、底座的要求(见5.9、5.10);
———增加了大件起吊、防护罩内容(见5.11、5.12);
———增加了对标牌材质的要求(见5.13.1);
———修改了煤矿用多级离心泵的判定规则(1985年版的3.3;本版的7.2.2、7.3.2)。
本标准由中国煤炭工业协会科技发展部提出。
本标准由煤炭行业煤矿专用设备标准化技术委员会归口。
本标准由煤炭科学研究总院唐山分院负责起草,辽源煤矿水泵厂、山东博泵科技股份有限公司、阳

泉水泵厂、上海通用机泵设备有限公司第一水泵厂、安徽三联泵业股份有限公司、上海连成(集团)有限

公司参加起草。
本标准主要起草人:王忠文、安连红、卢志明、陈玉先、王红生、张健。
本标准1985年6月首次发布。
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煤矿用多级离心泵

1 范围

本标准规定了煤矿用多级离心泵(以下简称泵)的型式与基本参数、技术条件、试验方法、检验规则

以及标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于煤矿输送清水及固体颗粒含量不大于1.5%(体积浓度)的中性矿井水(粒度小于

0.5mm),以及类似的其他污水中,被输送介质温度不高于80℃的泵。

2 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件,其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准,然而,鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件,其最新版本适用于本标准。
GB/T699 优质碳素结构钢

GB/T1348 球墨铸铁件

GB/T3216—1989 离心泵、混流泵、轴流泵和旋涡泵试验方法(eqvISO2548:1973)
GB/T5657—1995 离心泵技术条件(Ⅲ类)(eqvISO9908:1993)
GB/T7021 离心泵名词术语

GB/T9239—1988 刚性转子平衡品质 许用不平衡的确定(eqvISO1940-1:1986)
GB/T13006 离心泵、混流泵、轴流泵 汽蚀余量

GB/T13007 离心泵效率

GB/T13384 机电产品包装通用技术条件

JB/T1051 多级清水离心泵 型式与基本参数

JB/T4297 泵产品涂漆 技术条件

JB/T6880.1 泵用灰铁铸件

JB/T6880.2 泵用铸钢件

JB/T8097—1999 泵的振动测量与评价方法

JB/T8098—1999 泵的噪声测量与评价方法

JB/T8687—1998 泵类产品抽样检查

3 术语和定义

GB/T7021中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1

易损件 wear-and-tearparts
由于介质的磨损或冲蚀而易于失效的零件,如叶轮、轴套、导叶、导叶套、密封环、平衡盘、平衡套等。

3.2
第一临界转速 firstcriticalspeed
旋转部件的最低横向自然振动频率与旋转频率相一致时的转速。

4 型式与基本参数

4.1 型式

泵为单吸、多级、节段式离心泵。
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4.2 分类

根据泵的用途,泵分为D型煤矿用多级离心泵和 MD型煤矿用耐磨多级离心泵两种类型。

4.3 型号表示方法

MD □-□×□

煤矿用耐磨多级离心泵

泵规定点的流量,单位为立方米每小时(m3/h)

泵规定点的单级扬程,单位为米(m)

泵的级数

D □-□×□

煤矿用多级离心泵

泵规定点的流量,单位为立方米每小时(m3/h)

泵规定点的单级扬程,单位为米(m)

泵的级数

4.4 基本参数

4.4.1 泵的基本参数流量、扬程、转速推荐按JB/T1051的规定,或根据合同。

4.4.2 效率应符合GB/T13007的规定。

4.4.3 汽蚀余量应符合GB/T13006的规定。

5 要求

5.1 基本要求

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。

5.2 性能

5.2.1 泵的性能参数应符合4.4的规定。

5.2.2 制造厂应确定泵的允许工作范围,并绘制出性能曲线(扬程、轴功率、效率、必需汽蚀余量与流量

的关系曲线)。

5.2.3 泵的振动烈度应符合JB/T8097—1999中C级的规定。当泵转速小于600r/min时,按600r/min
考核。

5.2.4 泵的噪声应符合JB/T8098—1999中C级的规定。

5.3 运行条件及寿命

5.3.1 在清水条件下(固体颗粒含量低于0.1%),MD型泵运行6000h无大修,D型泵运行3000h无

大修,效率下降不超过6%。

5.3.2 在固体颗粒含量0.1%~1%污水条件下,使用 MD型泵。运行5000h无大修,效率下降不超

过6%。

5.3.3 在固体颗粒含量1%~1.5%污水条件下,使用 MD型泵。运行3000h无大修,效率下降不超

过6%。

5.4 结构设计

5.4.1 原动机

原动机额定输出功率应符合GB/T5657—1995中4.2的规定。井下用泵需配防爆型电机。

5.4.2 临界转速

泵实际第一临界转速至少应高出泵使用范围内的最大允许运行转速的10%。
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5.4.3 叶轮静平衡

叶轮做静平衡试验,精度不低于GB/T9239—1988中G6.3级规定。叶轮做静平衡试验时,若在叶

轮盖板上去重,去重处与盖板应平滑过渡,切削量不得超过盖板壁厚的三分之一。

5.5 壳体

壳体应能承受泵允许范围内的最大工作压力和水压试验的压力,并能限制变形。水压试验时,进水

段试验压力不得低于0.6MPa;其余承压件试验压力应为泵最大工作压力的1.5倍。在保压时间内不

得有渗漏、冒汗等缺陷。

5.6 轴和轴套

5.6.1 轴上的螺纹旋向,在轴旋转时应使其连接件处于拧紧状态。

5.6.2 轴套应可靠地固定在轴上,并应防止轴和轴套间液体的泄漏。

5.6.3 轴应保留两端中心孔。

5.7 轴承

5.7.1 一般采用滚动轴承,稀油润滑或脂润滑。也可采用滑动轴承。

5.7.2 在运行过程中,滚动轴承的工作温度不应超过环境温度35℃,最高直接温度不应超过75℃。滑

动轴承的工作温度不应超过环境温度30℃,最高直接温度不应超过70℃。

5.8 轴承体

5.8.1 轴承体上与外界相通的缝隙应能防止污物侵入和正常工作条件下润滑油(脂)的漏失。

5.8.2 轴承采用稀油润滑时,轴承体应开设放油孔和设置油位器。

5.9 轴封

轴封可采用填料密封或机械密封。轴封体应设置加注轴封水的孔,并明确其水压值。

5.10 底座

配套电机功率≤110kW的泵,与电动机应配置共同底座;其余一般配置单独底座。

5.11 传动装置

泵的传动应采用弹性联轴器,应能传递原动机的最大扭矩。传动装置裸露的传动部分应加装牢固

可靠、便于维修的防护罩。

5.12 起吊

对于整台泵或较重的零、部件,应设置起吊装置。

5.13 主要零件的材料

5.13.1 主要零件的材料应符合下列规定:

a) D型泵材料应符合GB/T5657—1995中第5章的规定。泵标牌、标识材料应采用不锈钢或

黄铜。

b) MD型泵:

1) 进水段材料不低于HT200或ZG270-500;

2) 出水段、导叶材料不低于QT500-7或ZG270-500;

3) 中段材料不低于HT200;

4) 轴材料不低于45号优质碳素钢;

5) 泵标牌、标识材料应采用不锈钢或黄铜。

5.13.2 泵材料的技术要求和试验方法应符合下列规定:

a) 钢材应符合GB/T699的规定;

b) 铸铁件和铸钢件应分别符合GB/T1348、JB/T6880.1、JB/T6880.2的规定。

5.14 装配

5.14.1 泵装配前,与液体接触的零件非加工面均应涂防锈漆。

5.14.2 所有零部件均应经检验合格后方可进行装配。
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5.14.3 装配好的转子部件,主要部位的跳动不得超过表1的规定。
表1 转子部件主要部位跳动 单位为毫米

名义直径 ≤50 >50~120 >120~260 >260~500

叶轮密封环处跳动 0.08 0.1 0.12 0.16

轴承外圆跳动 0.08 0.1 0.12 0.16

平衡盘端面跳动 — 0.05 0.07 —

5.14.4 泵在装配过程中,应检查和测量转子部件的总串动和单面串动。泵装配完成后,转动转子应匀

调,无紧涩现象。装有填料的泵,应在填料未压紧前检查。

5.14.5 泵的安装尺寸应符合图样,配合部位的零件应能互换。

5.15 涂漆和防锈

5.15.1 泵的涂漆应符合JB/T4297的规定。

5.15.2 对装配后的外露加工面应涂防锈油。

5.15.3 试验完成后应除净泵内积水,重新做防锈处理。

5.16 防进杂物

检验合格后,将泵的进、出口用盖板盖牢。

5.17 转向

泵轴的旋转方向应用转向指示箭头或转向牌标明。

6 试验方法

6.1 材料的化学成分分析方法、力学性能试验方法应符合5.13.2规定的有关标准要求。

6.2 水压试验采用常温清水,保压时间不少于10min。

6.3 叶轮按GB/T9239—1988中G6.3级做静平衡。

6.4 泵的性能试验方法应符合GB/T3216—1989的规定。

6.5 泵的振动测量方法应符合JB/T8097—1999中的规定。

6.6 泵的噪声测量方法应符合JB/T8098—1999中的规定。

7 检验规则

7.1 检验分类

泵的检验分为型式检验和出厂检验。

7.2 型式检验

7.2.1 有下列情况之一者做型式检验:

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、工艺有较大改变,可能影响产品性能时;

c) 批量生产的产品应周期性检查,周期不超过2年;

d) 产品长期停产再次恢复生产时;

e) 出厂检验结果与上次型式检验结果有较大差异时;

f) 产品质量监督机构提出要求时。

7.2.2 试验项目及其判定规则应符合GB/T3216—1989中C级的规定。

7.2.3 型式检验的抽样方法、检验台数应符合JB/T8687—1998的规定。

7.3 出厂检验

7.3.1 批量生产的产品应做出厂检验。试验项目应符合GB/T3216—1989的规定。

7.3.2 抽样方法、判定规则和检验台数应符合JB/T8687—1998的规定。
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7.3.3 产品出厂前,制造厂质量检验部门应按定货单和装箱单的规定,检查每台产品供货范围的完整

性和正确性,包括对产品涂漆、外观质量和包装的检验。合格后发给产品合格证,然后才能出厂。

8 标志、包装、运输与贮存

8.1 每台泵应在适当的位置钉上产品标牌,在明显的位置钉上转向指示箭头。

8.2 产品标牌应标明下列标志:

a) 制造厂名称;

b) 泵的名称及型号;

c) 泵的出厂编号和制造日期;

d) 泵的基本参数:流量、扬程、效率、转速、配带功率、必需汽蚀余量、质量;

e) 安全标志编号;

f) 商标。

8.3 包装应符合GB/T13384的规定。每台泵出厂时应附带下列文件,并封在防水的袋内:

a) 总装配图、安装图(与用户商定);

b) 产品说明书;

c) 装箱单;

d) 产品合格证。

8.4 运输和贮存应能防止泵的损坏、锈蚀和配件、文件散失等。

9 成套范围

用户可以根据需要,订购下列成套供应范围的全部或一部分,并在定货合同中标明:

a) 泵;

b) 电动机;

c) 底座、地脚螺栓、防护罩;

d) 必备的专用工具;

e) 易损件;

f) 备件。
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