
JB/T 6880. 3-93 标准 泵用抗磨白口铸铁件 
本标准主要概述泵用抗磨白口铸铁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。 
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1、主题内容与适用范围 

本章节主要描述了铸件规定与适用范围。 

本际准规定了泵用抗磨白口铸铁件（以下简称铸件）的牌号、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、往复泵铸件。 

2、引用标准 

本章节主要概括了泵用抗磨白口铸铁件的引用标准。 

GB 5612 铸铁牌号表示方法 

CB 6060. 1 表面粗糙度比较样块铸造表面 

GB 8263 抗磨白口铸铁技术条件 

GB 9439 灰铸铁件 

GB/T 11350 铸件机械加工余量 

GB/T 11351 铸件重量公差 

3、牌号 

铸件牌号应符合表 1 和 GB 8263 中第 2 章的规定表 I 的牌号符合 GB 5612 中的规定。 

详见 GB 8263 中第 2 章的规定以及 GB 5612 中的规定。 

4、技术要求 

本章节主要概述了泵用抗磨白口铸铁件的制作技术要求。 



4. 1 生产方法 

生产方法应符合GB 8263中 3. 1条的规定。铸件的热处理规范可参照本 tf;准附录A(参考件）

和 8263 中的附录 A。 

4. 2 化学成分应符合表 1 和 GB 8263 中 3.2 条的规定。 

表 1 铸件的牌号和化学成分 

牌 号 
化学成分％ 

C Si Mn Cr Mo 

KmTBMn2W2 2- 5〜3- 0 〜1- 5 1-3 〜1, 6 _ _ 

KmTBMn5Mo2 3- 3〜3_ 8 CL 6 〜L 5 4. 0—6. 0 _ 1. 5 〜3, 0 

KmTBCrl5Mo3 2, 8〜3, 5 ^1-0 0, 3 〜L0 
14_ 0〜19, 

0 
2_5 〜3,5 

牌 号 
化学成分 ％ 

Ni Cu W S P 

KmTBMn2W2 _ — L 2 〜2,0 

<0. 10 <0•】0 KmTBMn5Mo2 — — _ 

KmTBCrl5Mo3 0 〜1-0 _ — 

4. 3 金相组织 

一般情况下，金相组织不作为验收依据。如果需方对金相组织有要求时.应符合表 2 和 GB 

8263 中附录 B 的规定。 

表 2 铸件的金相组织 

牌 号 铸 态 淬 火 态 

KmTBMn2W2 

共晶硪化物(Fe.Mn,W)3C +球光体+

索氏体 

(不得有石墨） 

_ 

KmTBMn5Mo2 
共晶昧化物(Fe,Mru W>3C+马氏体+

残余奥 氏体 
_ 

KmTBCrl5Mo3 
共晶碳化物(CnFe)7C3+輿氏体及其

转变产 物 

共晶碳化物(CnFe)7C3 +二次碳化

物+马氏 体+残余舆氏体 

4.4 机械性能 

H 1 铸件的硬度应符合表 3 和 GB 8263 中 3. 4. 1 条的规定。 

4.4.2 除硬度外,铸件的其他机械性能，如果需方有要求，其试验方法和性能指标由供需双方

商定。 

表 3 铸件的硬度值 

牌 号 
铸 态 淬火态 

HRC HB HRC HB 

KmTBMn2W2 会 38 会 350 _ 蠢 

KuiTBMn5Mo2  >520 一 — 

KmTBCrl5Mo3 >40 ^490 >58 >600 

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 4 中的规定。 



表 4 铸件一般部位尺寸公差                               mm 

铸件基本尺寸 
一般部位 

尺寸公差 

壁厚尺寸公差 

铸件尺寸 

<650 >650 

<10 士 1.0 士 U — 

>i0 〜16 士 1-5 士 2, 2 _ 

>16 〜25 士 2*3 士 3』 ±4-0 

>25 〜40 ±3.5 士 4乃 士 5, 5 

>40 〜63 士 4-0 士 5- 0 士 6, 0 

>63 〜100 士 4-5 士 5, S 士 7_0 

>100 〜160 士 5-0 士 6*0 士 8,0 

>160 〜250 士 5-5 士 7, 0 士 9- 0 

>250 〜400 士 6,0 — 士 10- 0 

>400 〜630 士 7*0 — — 

>630 〜1000 土 8。0 — — 

铸件基本尺寸 一般部位 尺寸公差 

壁厚尺寸公差 

铸件尺寸 

<650 >650 

>1000 〜1600 土 9-0 _ _ 

>1600 〜2500 士 10, 5  _ 

>2500 〜4000 ±12,0 — _ 

4.6.2 当表 4 规定的尺寸公差不能满足要求时，应参照 GB 6414 附录 A 中表 A1 或表 A2 规

定的工艺 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. 叶轮尺寸公差符合图 1 和表 5 中的规定； 

b. 蜗形体尺寸公差符合图 2 和表 6 中的规定； 

c. 铸件的其余过流部位尺寸公差符合表 7 中的规定。 



 

表 5 叶轮各部位尺寸公差 
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表 6 蜗形体尺寸公差 

部位 蜗壳内腔宽度 

基

本 

大

于 

 
40 63 100 160 250 400 

尺

寸 
至 40 63 

100 160 
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尺寸公
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注：1)对于双蜗壳产品，蜗壳内腔宽度指护套蜗壳内腔宽度;对于单壳蜗产品，蜗壳内腔宽

度指泵体、泵盖蜗壳内腔宽度。 

表 7 铸件过流部位尺寸公差 

铸降塞本尺寸 
过流部位尺寸公差 

大于 至 



_ 10 士 〇* 5 

10 16 士 0♦« 

16 25 士 1_2 

25 40 ±1_8 

40 63 士 2,0 

63 100 士 2*2 

100 160 士 2.5 

160 250 ±2.8 

250 400 士 3. 0 

400 630 ±3.5 

630 1000 士 4,0 

1000 1600 士 4* 5 

1600 2500 士 5* 0 

2500 4000 土 6』 

4.7 错型值 

铸件错型值庆在表 4、表 5、表 6、表 7 中规定的尺寸公差之内。当进一步限制错型值时，

应在图祥或 协议中注明。 

4.8 机械加工佘量 

铸件的机械加工佘量应符合 GB 11350 中的有关规定。机械加工余量按 CT1.3 级从 GB 11350

表 1 中选取合适的加工佘量等级。特殊要求在图样或技术文件(包括协议）中注明。 

4.9 铸件重量公差 

4. 9. 1 铸件重量公差应符合 GB/T 11351 中的有关规定。铸件重量公差等级，叶轮应不低于

MT11 级， 其他铸件应不低于 MT13 级。 

4. 9. 2 铸件重量上偏差和下偏差要求不等同或需要进一步严格要求时，应在图祥或协议中注

明。 

4. 9. 3 当铸件重量公差作为验收依据时，应在图样或协议中注明。 

4. 10 表面质量 

4. 10. 1 铸件的表面粗糙度，如果在图祥上未进行标注，应不低于表 8 中的规定。 

表 8 铸件各部位表面粗糙度 

部 位 过流部位 外观 表面 

铸件最大尺寸 mm 任何尺寸 <500 >500 

耝糙度 pm  50 50 100 

4. 10.2 铸件上的型砂、芯砂应清除干净,浇冒口、毛剌、多肉、结疤、粘砂等应清除磨平。  

4. 11 缺陷 

4. 11. 1 铸件不允许有影响使用性能的裂纹、冷隔、缩松等缺陷存在。 

4. 11. 2 铸件经过加工后属下列类型的泵件部位，不允许残留铸造缺陷，而且也不允许焊接。 

a. 动摩擦部位，如装填料处的轴套、缸体内孔等摩擦表面； 

b. 动密封部位，如密封环、平衡盘等密封表面； 

c. 安全性要求高的部位 4. 12 特殊要求。 

需方对水压试验、气压试验、无拫探伤检验等有要求时*应在图样中注明或在定货协议时商

定。 

4.13 缺陷的修补 



4. 13. 1 铸件在确保使用强度和不因铸件的焊补而影响泵件最终质量的情况下，允许进行焊

补.焊补应 严格遵守焊补工艺。 

4. 13. 2 铸件加工后的表面和非加工表面出现的涛造缺陷，如果不涉及强度并且修补能满足

使用寿命 的情况下允许以金属填补剂进行修补。修补应严格遵守修补工艺。 

5、试验方法 

本章节主要描述泵用抗磨白口铸铁件的产品试验方法。 

5. 1 化学成分分析的成品试样，以同一熔次，同一浇包中取样为准。冲天炉和电弧熔炼时•

以第二包铁 水取样为准 i 工频炉熔炼取样包次不限， 

5. 2 铸件硬度测试和硬度试验方法应符合 GB 8263 中第 4 章的规定。 

5. 3 除硬度外，如需方对铸件的其他机械性能有要求时，试验方法按供需双方商定的协议进

行。 

5. 4 金相检验试块随铸件同时铸出，也可以从铸件上取制。试块需随铸件一并进行热处理。 

tS 铸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. 6 铸件公称重量的确定方法应符合 GB/T 11351 中 3.2 条的规定。 

5. 7 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. 8 铸件表面缺陷的检验应符合 GB 9439 中 6.11 条的规定。 

5. 9 特殊要求的检验根据本标准 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. 10 铸件缺陷修补的检验，应符合有关规定。 

6、检验规则 

本章节主要概述泵用抗磨白口铸铁件的产品检验规则。 

6.1 铸件的检验权利、检验地点、批量的划分,分别按 GB 9439 中 6.1 条、6, 2 条、6, 3 条的

规定。 

6.2 硬度检验，如果由于下列情况之一使得检验结果不符合要求时，则检验结果无效： 

a. 试块或铸件在硬度计上安装不当或硬度计操作不当； 

b. 试块制备不当； 

c. 试块或铸件测定处有铸造缺陷。 

6.3 硬度检验，每一批量检测一个铸件或一个试块。 

6.4 铸件硬度的检验，应先在一处（或一个试块）测定三点。如果三个点硬度的平均〇t 符合

要求，则该批 铸件为合格。如果不符合要求，则再测定两处（或另两个试块）•如果其中一

处（或一个试块）不符合要求. 则该批铸件为不合格。 

6. 5 铸件金相组织检验由供需双方商定。 

6.6 铸件的几何形状、尺寸及其公差按 4. 5、4.6 条的要求进行检验，首批铸件和重要件应按

图样逐件 进行检验。一般铸件及用保证尺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。 

6.7 错型值按 4. 7 条的要求逐件检验， 

6.8 机械加工余量按 4.8 条的要求进行检验检验规则按 6.6 条的规定。 

6. 9 铸件重量公差按 4. 9 条的要求进行抽检| 



6. 10 表面质量按 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. 11 铸件缺陷的检验按 4.11 条的要求逐件检验。 

6. 12 特殊要求的检验按 4.12 条的要求逐件检验。 

6. 13 铸件修补的检验按 4. 13 条的要求逐件检验。 

6.14 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. 硬度； 

e. 图样中要求的项目； 

f. 供需双方协议中商定的其他项目。 

7、标志、包装、运输、贮存 

铸件的标志、包装、运输、贮存应符合 GB 9439 中第 7 章的规定。 

详见 GB 9439 中第 7 章的规定。 

8、附录 A 

泵用抗磨白口铸铁件热处理参考规范 (参考件） 

A1 抗磨白口铸件的热处理规范，除与铸件的化学成分有关外，还与其结构、壁厚、装炉量

和使用条件 等因素有关，所以实际生产中，可根据具体情况参照表 A1 和 GB 8263 附录 A

制定铸件的热处理规范。 

表 A1 泵用抗磨白口铸铁件热处理参考规范 

牌 号 软化退火工艺 淬火工艺 回火工艺 
最大断面尺寸” 

mm 

KmTBMn2W2 — — _ 
70 

KmTBMn5Mo2 — _ _ 

KmTBCrl5Mo3 

92◦〜960°C 保湛 3

〜 6 li,炉冷至 700

〜   75〇r保® 4〜

8 h，随 炉冷却 

920〜970^保湛

3 〜6 出炉空

冷 

180〜20CTC 保

温 4 〜6 h,出炉

空冷 
100 

注：1)"最大断面尺寸”可理解为在连续冷却过程中，不出现珠光体型组织的最大断面。 

 


