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本标准修改采用美国试验与材料协会标准ASTM D7043一04a《非石油基和石油基液压液磨损特

性叶片泵测定法》。

本标准根据ASTM 1)7043—04．重新起草。

为了适合我国国情，本标准在采用ASTM D7043—04a时进行了修改。本标准与ASTM D7043—

04a的主要技术差异如下：

——本标准的引用标准采用并补充我国相应的国家标准和行业标准。

——增加了附录A、附录Bj附录C三个资料性附录。

为使用方便，本标准还做了如下编辑性修改：

——对试验设备、仪器以及试剂和材料作了一些补充。

——对原“第10章冲洗”、“第11章试验泵芯的准备”、“第12章的第1条、第2条”按我国的

习惯进行了修改和补充，合并为“第10章试验准备”。

本标准的附录A、附录B、附录C均为资料性附录。

本标准由中国石油化工集团公司提出。

本标准由全国石油产品和润滑剂标准化技术委员会石油燃料和润滑剂分技术委员会归口。

本标准起草单位：中国石油天然气股份有限公司大连润滑油研究开发中心。

本标准主要起草人：梁德君。
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非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵测定法

1范围

1．1本标准规定了叶片泵试验在1200r／min和13．8MPa时的操作程序。

1．2本标准采用国际单位制[sI]单位。

1．3本标准的应用可能涉及到某些有危险性的材料、操作和设备，但并未对与此有关的所有安全

问题都提出建议，用户在使用本标准前有责任制定相应的安全和保护措施，并确定相关规章限制的

适用性。

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 1922油漆及清洗用溶剂油
GB／T 7814异丙醇

GB／T 15894化学试剂石油醚

JB／T 7499涂附磨具耐水砂纸

ASTM D2882—00石油基和非石油基液压液磨损特性叶片泵测定法

3术语

下列术语和定义适用于本标准。
3．1

冲洗flushing

在试验前对试验系统进行清洗以防止交叉污染。

3．2

拧紧torquing

按一定预紧力紧固泵盖螺栓的过程。

4方法概要

在泵转速为1200r／min±60r／min、泵出口压力为13．8MPa±0．3MPa的条件下，将18．9L±

0．5L试验液通过叶片泵台架循环100h。对于含水乙二醇、乳状液、其他含水液体，以及40℃黏度

等于或低于50．6ram2／s的石油基油和合成油，泵的入口温度为66℃4-3。C；对于其他所有的石油基

油和合成油，泵的人口温度为80％±3℃。以泵的总磨损量(试验期间定子和十二个叶片的质量损

失)、泵件试验后的状况以及泵的初始流量和最终流量作为试验结果，来评价试验液的抗磨特性。

5意义和用途

本标准主要用于测定非石油基和石油基液压液在叶片泵中的磨损特性。叶片泵的过度磨损可能

会导致液压系统在苛刻使用条件下发生故障。

6仪器设备

6．1基本系统包括以下设备(见图1)。
1
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阀(见图1巾t18)之间的高爪线
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l——螺世； 6——j*簧； 11 螺丝钉；

2——旋扣； 7——弹簧； 12 0型圈；

3——锁紧螺丝； 8——阀芯庳，I 3 0型罔，

4——垫圈； 9——堵虫； 14 柱塞；

5——弹簧； 10——封盖， 15——堵头；

图4

16——闷芯座；

17——摆动销钉

18--O犁罔；
19——阀休；

20——螺丝钉；

调节阀

2l——标牌；

22——墙头：

23——柱塞；

24——柱塞．

25——0型圈

26——间隔垫

27——薄垫片

6 1 8热交换器：要有足够的换热面积，能够带走试验系统巾多余的热量。

注：建议用壳．管犁热交换器，如果应用，应该在背面相洼(液压液流过管路而无需环绕它f1I)，眦确保在两

次试验之问冉效的清理热交换器。

6 1 g压力显示器：泵的出u压力在13 8Mn时应该至少达到0 3MPa的精度。

6．1．9 1压力显不器鹿设置缓冲管，以防止m干系统压力的振葛或波动而导致压力显示器损坏。

6 1 10过滤器装置：有外壳、滤芯为玻璃纤维成分井口r以更换，性能应该达到B≥100(岛——

过滤精度为3utn的过滤器的过滤比)。每次试验需要两个新的过滤器芯。

6 1 10 1 过滤器外壳不需设旁路，曲端均应安装一个压力表，或采用压差传感器术监视过滤器

的岍端压力．防止出现故障。

6 1 10 2如果用舣压力表米检测过滤器的压力，通过两个压力表的压力差可以判断过滤器申元

是否正常。发生救障的压力应该在表的额定范围内。

6 1 11流量测量装置：精度至少达到0 4L／min。

6 1 12即使没有要求，也建议安装低液位、高压、高温和低流量安全白保系统。

6 1 13应泼检查确保冲洗液和试验液与胶管、密封物或系统中任何其他材料是相容的。

注：液压系统中府避免使用电镀的铁、铝、锌和镉等材料，罔为它们在非石油基液压液巾有强腐蚀性。

6 1 14弹性电机联轴器。

6 2试验系统的各个组件按照幽1所示进行组装

6 2 1 试验系统应该安装必要的放油阀，保证系统油液排净，没有存留。

6 2 2当建立试验系统时要选用优质的液压管，防止卒气进入，影响试验。

6 2 3试验泵的安装应该保证便r检查和清理泵体内表面、便于检查同轴性、便于操作者拆装试

验泵盖。

6 2 4油箱位置应高于试验泉。在试验系统充满试验液斤油箱中的液耐能够在泵的巾心线上方

6l⋯66cm之间。油箱在泵的中心线上方刊，试验系统将会充满了试验液。
6 2 4 1油箱安置的位臂要便于放卅和装人试验液，井日容易通过打开盖子或者通过峨测【I观察

4
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液面位置。

6 2．5进油管路(从油箱到试验泵入口)：内径最小为25mm，试验液进入到试验泵人VI前的直管

最短为15era。如果使用软管，一定要有足够的余量。

注1：用户可在泵人口附近安装复合压力表作为有效的监测工具(见图1中17)。但应确保任何加在泵人ISI处的

开口不能成为空气透人点。

注2：在安装泵进油管路时，一些用户习惯用半圆管代替弯管。那么6．2．5中规定的直管长度应在半圆管末端

与泵人口之间测量。推荐使用内径为25ram、弯曲半径为100mm的半圆管。

6．2．6高压管路(从泵出口到压力调节阀)：最小的额定压力为14MPa，内径最小为15ram。

6．2．7回油管路和设备(从压力调节阀到过滤器，流量计，热交换器，油箱)：最小的额定压力为

3MPa，内径最小为15mm。

注：有些用户发现在泵回油管路(见图1中16)上加装截止阀对管路来说是个有用的附件，这样可以在不排净

油箱的情况下，更换过滤器和进行其他系统的维护。

警告：如果把一个阀安装到泵回油管路上．那么用户在系统启动之前应按照程序步骤来确定这个阀已经打开，

如果没有打开．低压系统组件会破裂。

注：有些用户发现在泵进油管路(见图1中15)上加装截止阀对管路来说是个有用的附件，这样可以在不排净

油箱的情况下，更换过滤器和进行其他系统的维护。推荐使用带一个至少25ram孔的全流阀。

警告：如果把一个阀安装到泵进油管路上。那么用户在系统启动之前应按照程序步骤来确定这个阀已经打开，

如果没有打开．泵将会抽空。

6．3系统辅助设备和仪器

6．3．1消磁仪。

6．3．2冷却水系统。

6．3．3仪表电路控制系统。

6．3．4油液清洁度测试仪。

6．3．5平台。

6．3．6天平：量程为09～2009，感量为0．0019。

6．3．7梅花扳手、叉扳手、扭矩扳手等。

7试剂和材料

7．1溶剂油：符合GB 1922中的2号、5号溶剂油标准的要求，或相当产品。

7．2石油醚：分析纯，符合GB／T 15894标准的要求，或相当产品。

7．3异丙醇：分析纯，符合GB／T 7814标准的要求，或相当产品。

7．4砂纸：P1200耐水砂纸，符合JB／T'／499标准的要求。

警告：所有溶剂的使用应遵守安全规程。

8试验台架维护

8．1 应当定期地检查温度、压力传感器和控制开关，以保持其正常的运行。

8．2泵轴、轴封和轴承最好每5次试验更换一次(如果质量损失较大、运转振动、气穴现象或者

可见的损坏应及时更换)(见图2)。
8．2．1 泵需要用到各种密封材料。对任何给定的试验液都应采用最适合的密封材料。

8．3检查泵体和泵盖

8．3．1 检查泵盖和泵体内腔，如果发现有明显的损坏应及时更换。

8．3．2当泵因更换油封和轴承而解体后，仔细检查泵体和泵盖，检查泵盖和泵体与配油盘接触表

面(见图5，表面A和B)的斑点、偏斜情况，或其他损坏。更换有问题的部件。

8．3．3检查泵盖轴承，应是过赢配合进入泵盖的，如果松动就更换泵盖。

8．3．4检查主轴轴承与泵体之问配合的紧密程度，如果松动就更换泵体。
E
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3

液约26 5

能代表参 能代表

10 1 2 6反絮警
淞能看m不含空‘蕞《
10 1 2 7在1200》

10 1 2 8排净系统

把空气从试验系统中 直到【惦0油箱巾的清洗

0 7MPa』仨力和38吵49屯条件E开洗系统30rain。
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10．1．2．13反复轻按泵电机“开”和“关”按钮，把空气从试验系统中排出，直到回到油箱中的试

验油能看出不含空气为止。

10．1．2．14在1200r／rain±60r／rain转速、0．7MPa压力和38％一49℃条件下冲洗系统30rain。

10．1．2．15排净系统中所有的油。

10．1．2．16拆除冲洗泵芯。

10．1．2．17拆除用过的滤芯，安装新滤芯。

10．1．3对水乙二醇和其他水基液的冲洗程序：

10．1．3．1 为了清理水乙二醇的试验系统，需要解体系统，包括泵体、热交换器、压力调节阀等。

10．1．3．2用水和毛刷反复刷洗橡胶软管。然后再用水冲洗，再用压缩空气吹干。检查软管是否

破裂、硬化和黏着。如有必要则更换。

10．1．3．3用水冲洗，再用压缩空气吹于其他的橡胶部件和垫圈，检查是否磨损、破裂和黏着。

如有必要则更换。
‘

10．1．3．4用水清洗金属部件，再用软毛刷子用力擦洗，然后用水再次冲洗，最后用空气吹干。用

一个6．4mm口径的黄铜刷或其他合适的刷子刷洗热交换器管路。用管刷子刷洗铸件中的金属管和孔。

10．1．3．5水清洗完毕以后，把所有的金属部件放在50％的2号溶剂油和50％的异丙醇混合溶液

中浸泡并搅动，至少30min。然后取出部件并用压缩空气吹干。

注1：运转水Z,---醇等水基液跟运转其他液体，如多羟基酯和矿物油，系统所用的清洗液应不相同，这点应该

特别注意。

注2：已经被用在矿物油，磷酸酯，多羟基酯或者聚a一烯烃液体的软管不能再用在水乙二醇试验中。

10．2试验泵芯的准备

10．2．1 图2和图3显示了泵芯的所有的组成部件。

10．2．2检查泵芯的所有组成部件的加工或材料缺陷。每次试验用一个新定子和一套新叶片。如

果转子和配油盘可以保证正常试验可以重复使用。

10．2．3操作者要熟悉精密检查，能熟练地使用高质量的工具。

10．2．4转子的选择和准备

10．2．4．1在两次试验间一定要确保转子的表面、轴颈和缝槽部位没有任何附着物或其他毛刺，

这些因素会阻碍叶片的自由运动。

10．2．4．2如有必要，在平台或者其他合适的平面上用砂纸磨光转子的两面(见图8)。可在平台

垂直边缘放置或在轴颈上缠绕护条来保护转子的轴颈，并沿着砂纸方向推动转子，使转子旋转1必

圈。重复此操作直到转子两面都被磨光。

8

图7泵盖螺钉扭矩紧固顺序

工作面

图8准备转子
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10．2．4．3有时要用钢条或铜条缠上砂纸来磨光转子缝槽的内表面，以除去表面腐蚀和毛刺。

10．2．4．4如有必要，可以用砂纸擦亮转子的轴颈。

10．2．4．5用2号溶剂油刷洗转子及缝槽，除掉所有的砂砾和油污，并在空气中干燥。

10．2．4．6确定干净的叶片可以在转子缝槽中活动自如。

10．2．4．7检查使用过的转子，查看叶片在完全甩出状态下对转子缝槽引导面明显的磨痕(见图

9)，以及插在缝槽内叶片的过度使用情况。更换这些有缺陷的转子。

图9检查转子

10．2．4．8测量并记录转子十二个段的厚度。当这些段的尺寸变化超过0．005ram时，更换转子。

10．2．5在平台上滚动销钉判定它是否是直的。更换弯曲的销钉。

注：对于定子与转子、转子与叶片之间的间隙大小，配油盘的凹度与厚度，泵盖螺钉扭矩大小是由操作者判

断的。本章给出的数值可作为初始的指导，而通常情况下．低稻度液体需要更小的间隙和配合很好的配

油盘，操作者应根据经验来判断。

1 0．2．6选择一套部件，并且转予的平均厚度比定子厚度小0．0t7ram一0．035mm。选择一套叶片，

它们的尺寸比转子的平均厚度小0．002mm～0．015mm。定子和叶片的尺寸有的已经在出厂时标明在

包装上。

10．2．7选择一对厚度和凹陷度相似的配油盘。计算测量的配油盘凹陷度的数值，有的已经标明

在包装上。从配油盘外径端到轴颈部应该有0．0025ram的增值，相对大的编号数表明具有更大的凹

陷度。

10．2．8用2号溶剂油清洗泵芯部件，再用石油醚冲洗，在空气中晾干。

10．2．9用消磁器给定子和叶片消磁。分别称量定子及一套十二个叶片的质量。称量的这两个质

量数值精确到0．0019，并且记录。
注：带有磁性会影响电子天平的性能。

10．3试验泵芯的组装(见图3和图9)

注：装配最好是直接地组装到泵体内，这比在工作台上更合适。因为预装配的泵芯组在装人泵体时，经常会

使各部件对不整齐。

10．3．1 用试验液在全部泵芯组件干净的表面上，仔细地涂上一层薄薄的液膜。

10．3．2确保泵体内和泵盖是干净的。

注：在配油盘与泵体以及泵盖之间的封闭表面上的杂质(见图5，表面A和B)，会引起泵流量降低和内漏。

10．3．3将配油盘(2882—4C)装入泵体内，靠紧泵体并且可以转动，确保相互配合的适宜。将配

油盘的定位销孔对准泵体的销孔。

9
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10 3 4插入定了(2882—5)，使定位销孔径大的面对着操作者。．确保定了已经靠紧配油盘，m
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12．4．1 给定子和叶片消磁。

12．4．2通过非研磨的清洗除掉定子和叶片上的所有沉积物。在石油醚或其他适合的溶剂中清洗，

并用空气吹干。

12．4．3分别称量定子和一套(十二个)叶片各自的质量，精确到0．0019。记录这两个质量数值和

总质量数值。

12．4．4用试验前定子和叶片的质量分别减去试验后的质量，计算定子和十二个叶片的失重以及

总失重。

13报告

13．1报告下列信息：

13．1．1 定子和叶片的质量损失，精确到0．0019。

13．1．2正式试验开始时和结束时的流量。

13．1．3任何可观察到的非正常磨损、刮伤、沉积物、气穴破坏、轴封损坏和配油盘更换。

14精密度和偏差

本标准的精密度和偏差正在制定中。注中推荐了从现有的统计试验数据中得到的重复性，待积

累更多台架试验数据后，将会制定出完整的精密度。

注：同一操作者，在同一实验室使用相同的仪器，对同一试样进行连续测定得到的两个试验结果(总失重)之

差不应超过75mg(95％的置信水平)。

15关键词

液压油；叶片泵；磨损。



附录A

I资料性附录)

非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验记录

A．1 为非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验记录示例。

记录编号

委托单位

试验液名称

样品编号

试验方法

设备名称及编号

试验时间： 年 月 日至 年 月 El

试验人员

(试验单位)

NB／SH／T 0830—2010
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非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验记录



非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验结果

NB／SH／T 0830 2010
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附录B

【资料性附录)

非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验报告

B．1 为非石油基和石油基液压液磨损特性叶片泵试验报告示例。试验委托单位：————
试验承担单位：

试验液号称：

试验液编号：

试验设备名称及编号

试验泵编号：

试验液40℃运动黏度

试验方法：

试验日期：

一、试验结果的详细情况

1．称重

试前质量 平均质量 试后质量 平均质量 失重
日期

g g g g

一 次
叶 片

二 次

一 次
定 子

二 次

总失重

g

2．试验泵流量

试验开始时流量 试验结束时流量

L／min L／min

3．试验泵件描述

叶片刮油唇口

叶片与转子缝槽摩擦面

定子内表面

配油盘

转 子

16

4．试验结果评价

试验结果评价人

试验部门负责人

试验负责人：

试验单位负责人

(试验单位名称)

(印章)

签发日期： 年 月 日



二、附件(相关资料)

1．试验简介

2．方法概要

3．试验设备

4．试验泵

5．试验液

6．主要试验条件

7．试验运行情况

NB／SIt／T 0830——2010
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