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双流道泵叶轮切割定律方程的建立与试验
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摘要：为了找出适用于双流道泵叶轮的切割定律，选用比转数为 ７７和 １２２的两种双流道泵，分别对其叶轮进行了

５次切割，并进行了泵外特性试验。通过分析双流道泵在最优工况及关死点工况下性能参数与叶轮直径的变化规

律，确定了相应的切割指数取值范围，最终建立了双流道泵叶轮的切割定律指数方程。研究结果表明，双流道泵的

流量、扬程、轴功率和效率随叶轮直径的减小而降低，但随叶轮切割百分比的增加，最优工况性能参数的变化规律

及下降幅度并不相同，关死点扬程和轴功率随叶轮直径的减小下降明显；双流道泵关死工况点的切割指数可以近

似认为与比转数的变化无关；最优工况和一般工况点的流量切割指数随比转数的变化较明显。建立的双流道泵叶

轮切割定律预测值与试验值吻合性好。
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　　引言

双流道泵广泛应用于农电灌溉、农村排污和工

业污水处理等领域
［１～３］

，双流道泵叶轮与常规的叶

片式离心泵有较大区别，其从进口到叶轮出口是 ２
个弯曲的流道，适合于输送大颗粒或含纤维的两相

流介质。在双流道泵的设计过程中，经常会出现泵

的试验流量、扬程偏高或者同一台泵要安装数种不

同直径的叶轮以提高产品通用性的情况。此时，切

割叶轮外径是解决这类问题的有效方法之一。然

而，目前泵的切割定律是在研究一般离心泵叶轮与

部分混流式叶轮的基础上发展而来的，很多学者对

此作了相关研究。姜永梅等
［４］
基于相似理论，对

２５０ＱＪ１２５型井用潜水泵叶轮进行了叶轮切割计算
及试验，发现可通过叶轮切割小范围内调整泵的流

量和扬程，获得所需的泵参数；王洋等
［５］
采用数值

模拟方法得到了不同叶轮直径下的泵内部流场的压

力与速度分布，研究了低比转数离心泵叶轮直径切

割量与泵性能变化的关系；江明
［６］
基于叶轮切割定

律对混流式叶轮进行切割改造，不仅满足了循环水

系统调节运行要求，还降低了循环泵电机运行电流；

李辉等
［７］
利用数据和系统的统计曲线设计双流道

泵叶轮和泵体的几何参数，并认为双流道泵的切割

定律与一般离心泵叶轮相同。

由于设计方法、叶轮结构型式的不同以及内部

流动的复杂性，对于双流道泵来说，叶轮切割对泵性

能影响的规律，目前尚未完全掌握。现有两种切割

定律主要针对普通叶片式离心泵叶轮切割的理论关

系式，显然不能十分准确地描述双流道叶轮切割后

泵性能的变化。为此本文采用试验研究和数据回归

分析方法
［８～１０］

，建立双流道泵的切割定律。

１　双流道泵试验模型

在进行双流道泵叶轮切割定律的试验研究时，

试验用泵为２台不同比转数的双流道潜水排污泵，
其型号为１００ＱＷ１１０ １５ １１与８０ＱＷ５０ １６ ５５，
其主要性能见表１，典型结构如图１所示。

表 １　双流道泵的主要性能

Ｔａｂ．１　Ｍａｉｎｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｏｆｄｏｕｂｌｅｃｈａｎｎｅｌｐｕｍｐ

泵型号
流量 Ｑ

／ｍ３·ｈ－１
扬程

Ｈ／ｍ

转速 ｎ

／ｒ·ｍｉｎ－１
功率

Ｐ／ｋＷ

比转

数 ｎｓ
８０ＱＷ５０ １６ ５５ ５０ １６ １４４０ ５５ ７７

１００ＱＷ１１０ １５ １１ １１０ １５ １４６０ １１ １２２

　　分别对上述 ２台双流道泵泵叶轮各切割 ５次，
切割的方式是将流道及前后盖板一次全部切掉。

为了讨论方便，本文定义叶轮切割直径比 λ和
叶轮切割百分比 δ为



图 １　叶轮结构

Ｆｉｇ．１　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒ
（ａ）１００ＱＷ１１０ １５ １１　（ｂ）８０ＱＷ５０ １６ ５５　（ｃ）叶轮实物图
　

λ＝
Ｄ２ｉ
Ｄ２

δ＝
Ｄ２－Ｄ２ｉ
Ｄ２

×１００％ ＝（１－λ）×１００









 ％
（１）

式中　Ｄ２———叶轮切割前（原始）直径

Ｄ２ｉ———叶轮切割后直径
下标 ｉ表示切割次数，ｉ＝１、２、３、４、５，ｉ＝０表示未切
割。

表２分别给出了切割后的叶轮直径、直径比、切
割百分比和流道几何参数的变化，其最大切割百分

比均达到了２０％以上，因此具有较好的普遍意义和
广泛的适应性。叶轮切割后，流道的几何参数，特别

是流道出口宽度 ｂ２、中线包角 φ０、中线出口角 β２０、

外流道包角 φ、外流道出口角 β２将发生变化。
双流道叶轮的切割试验研究是在江苏大学的机

械工业排灌机械产品质量检测中心（镇江）的潜水

电泵试验台上进行，试验用介质为常温清水。

表 ２　叶轮切割后流道几何参数

Ｔａｂ．２　Ｇｅｏｍｅｔｒｉｃａｌｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｒｕｎｎｅｒａｆｔｅｒ

ｃｕｔｔｉｎｇｔｈｅｉｍｐｅｌｌｅｒ

泵型号 参数
切割次数 ｉ

０ １ ２ ３ ４ ５

Ｄ２ｉ／ｍｍ ２３５ ２２５ ２１５ ２０５ １９５ １８５

８０ＱＷ５０ λ １ ０９７５０９１５０８７２０８３００７８７

１６ ５５ δｉ／％ ０ ４３ ８５ １２８ １７０ ２１３

ｂ２／ｍｍ ５５ ５５２６５５５２５５７９５６０５５６３１

Ｄ２ｉ／ｍｍ ２４０ ２３０ ２２０ ２１０ ２００ １９０

１００ＱＷ１１０ λ １ ０９５８０９１７０８７５０８３３０７９２

１５ １１ δｉ／％ ０ ４２ ８３ １２５ １６７ ２０８

ｂ２／ｍｍ ６５ ６５２６６５５２６５７９６６０５６６３１

２　试验结果与讨论

２１　双流道泵切割后性能曲线变化
双流道泵叶轮直径被切割以后，其性能参数将

发生明显变化。图２、３表示１００ＱＷ１１０ １５ １１型

图 ２　１００ＱＷ１１０ １５ １型泵叶轮切割性能对比

Ｆｉｇ．２　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｃｕｔｔｉｎｇｏｎ

１００ＱＷ１１０ １５ １ｐｕｍｐ
（ａ）Ｈ Ｑ曲线　（ｂ）Ｐ Ｑ曲线　（ｃ）η Ｑ曲线

泵和８０ＱＷ５０ １６ ５５型泵在额定转速下，叶轮切
割前后的扬程 Ｈ、轴功率 Ｐ和泵效率 η随流量 Ｑ的
变化曲线。由图可见，随着叶轮直径的减小，其性能

曲线发生了如下变化：① 扬程、轴功率和效率逐渐

减少，尤其是轴功率下降幅度较大。这是因为随着

叶轮直径的减小，叶轮的理论扬程和水力功率明显

减小，水力损失增大。② Ｐ Ｑ曲线的斜率变小。
这是因为随着叶轮直径的减小。效率虽然下降，但

是叶轮圆盘摩擦损失减少，因此轴功率增长缓慢。

③ 高效区变窄。这是因为叶轮直径减小，流道长度
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缩短，相同流量下，流道工作面和背面压力差增加，

产生脱流，泵效率下降，从而使高效区变窄。④ 由

于双流道叶轮特殊的结构型式，随着叶轮直径的减

小，工作面对流体的作用明显减弱，比一般叶片式泵

的作用要小得多。因此，在相同切割百分比情况下，

双流道泵的性能参数比一般叶片式泵下降的幅度要

大。

图 ３　８０ＱＷ５０ １６ ５５型泵叶轮切割前后性能对比

Ｆｉｇ．３　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｂｅｆｏｒｅａｎｄａｆｔｅｒｃｕｔｔｉｎｇ

ｏｎ８０ＱＷ５０ １６ ５５ｐｕｍｐ
（ａ）Ｈ Ｑ曲线　（ｂ）Ｐ Ｑ曲线　（ｃ）η Ｑ曲线

　

２２　双流道泵额定及关死工况性能参数的变化
随着叶轮被切割、直径减小，泵最优工况点及关

死点工况的性能参数也随之发生变化，如表３所示。
总体上来说，流量、扬程、轴功率和泵效率随叶轮直

径的减小而降低。但是，随着切割百分比的增加，最

优工况性能参数的变化规律并不完全相同，下降幅

度也不完全一样，而关死点扬程和轴功率随叶轮直

径的减小下降明显。

表 ３　双流道泵最优工况及关死点工况性能参数
Ｔａｂ．３　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｐａｒａｍｅｔｅｒｓｏｆｄｏｕｂｌｅｃｈａｎｎｅｌ

ｐｕｍｐａｔｏｐｔｉｍａｌｐｏｉｎｔａｎｄｄｅａｄｐｏｉｎｔ

泵型号 参数
切割次数 ｉ

０ １ ２ ３ ４ ５

Ｑｏｐｔ／ｍ
３·ｈ－１ ５４６ ４９７５ ４７２５ ４５５０ ４４１９ ３８１１

Ｈｏｐｔ／ｍ １６２５ １３９０ １２４７ １０５８ ９０２ ８０２

８０ＱＷ５０ Ｐｏｐｔ／ｋＷ ３８４ ３２１ ２６９ ２２６ １９７ １５４

１６ ５５ ηｏｐｔ／％ ６３０ ６１１ ５９６５ ５７９８ ５５０２ ５３９６

Ｈ０／ｍ ２１０２ １８８２ １６６３ １５０２ １３５９ １２１３

Ｐ０／ｋＷ ２０９ １７５ １５２ １２６ １０６ ０８８

Ｑｏｐｔ／ｍ
３·ｈ－１ １０６５２１００２３９６５６ ９４４１ ８９３９ ７４２５

Ｈｏｐｔ／ｍ １６０ １４０５ １２２１ １００６ ８８５ ８４２

１００ＱＷ１１０ Ｐｏｐｔ／ｋＷ ６５６ ５４４ ４７１ ４０３ ３５４ ２８１

１５ １１ ηｏｐｔ／％ ７０７９ ７０４８ ６８２２ ６４１３ ６０８２ ６０４１

Ｈ０／ｍ ２２１５ １９９０ １７９７ １６２６ １４８３ １２９０

Ｐ０／ｋＷ ３５９ ３０１ ２５８ ２２６ １９０ １６４

３　切割定律指数方程的建立与确定

３１　切割指数的计算公式
假设双流道泵双流道叶轮切割前后的流量、扬程、

轴功率和泵效率与叶轮切割直径比存在指数函数关系

λｎ１＝
Ｑｉ
Ｑ

λｎ２＝
Ｈｉ
Ｈ

λｎ３＝
Ｐｉ
Ｐ

λｎ４＝
ηｉ

















η

（２）

式中　ｎ１、ｎ２、ｎ３、ｎ４———叶轮切割后与切割前的流
量比、扬程比、轴功率比和

泵效率比随叶轮切割直径

比变化的指数，称切割指数

Ｑ、Ｈ、Ｐ、η———叶轮切割前的流量、扬程、轴
功率和泵效率

Ｑｉ、Ｈｉ、Ｐｉ、ηｉ———叶轮切割后的流量、扬程、
轴功率和泵效率

式（２）即为双流道叶轮切割定律的一般表达形
式。将式（２）两端取自然对数，整理后可得计算切
割指数的方程

ｎ１＝
ｌｎ（Ｑｉ／Ｑ）
ｌｎλ

ｎ２＝
ｌｎ（Ｈｉ／Ｈ）
ｌｎλ

ｎ３＝
ｌｎ（Ｐｉ／Ｐ）
ｌｎλ

ｎ４＝
ｌｎ（ηｉ／η）
ｌｎ

















λ

（３）

５７第 １期　　　　　　　　　 　　　张德胜 等：双流道泵叶轮切割定律方程的建立与试验



３２　最优工况点切割指数的变化
切割定律的核心是确定切割指数。把最优工况

点的试验值分别代入式（３），就可以计算出这 ４个
切割指数。表 ４分别给出了 １００ＱＷ１１０ １５ １１、
８０ＱＷ５０ １６ ５５型双流道泵在不同切割次数下
其最优工况点的切割指数。

表 ４　最优工况点切割指数的变化

Ｔａｂ．４　Ｃｈａｎｇｅｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｃｕｔｔｉｎｇｉｎｄｅｘａｔ

ｏｐｔｉｍａｌｐｏｉｎｔ

参数 泵型号
切割次数 ｉ

１ ２ ３ ４ ５ 均值

λ １００ＱＷ１１０ １５ １１ ０９５８ ０９１７ ０８７５ ０８３３ ０７９２ －

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ０９５７ ０９１５ ０８７２ ０８３０ ０７８７ －

ｎ１ １００ＱＷ１１０ １５ １１ １４４６ １１３３ ０９０４ ０９６０ １５４８ １１９８

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ２１１６ １６２８ １３３１ １１３５ １５０１ １５４２

ｎ２
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ３０２９ ３１２０ ３４７５ ３２４１ ２７５３ ３１２４

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ３５５４ ２９８１ ３１３３ ３１５９ ２９４８ ３１５５

ｎ３
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ４３２９ ３８１８ ３６４２ ３３７１ ３６３３ ３７５９

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ４５０６ ３９８５ ３８５３ ３５６７ ３８００ ３９４２

ｎ４
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ０１０２ ０４２７ ０７４０ ０８３１ ０６６５ ０５５３

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ０６９７ ０６１５ ０６０６ ０７２７ ０６４７ ０６５８

　　随着叶轮的切割，一方面使流道长度缩短，流道
扩散增加，使流道表面容易形成脱流，产生死水区，

从而导致最优工况下的流量减小，扬程降低，效率下

降。另一方面流道长度缩短会减少叶轮流道的摩擦

损失，改善涡壳内部的流动状态，对性能也有有利的

一面。但是总的来说，随着叶轮的切割其性能还是

下降的。

３３　关死工况点切割指数的变化
在关死工况下，不存在流量和效率切割指数，只

有扬程和轴功率切割指数。参照切割指数计算的函

数关系式（３），可以得到关死工况的切割指数方程为

ｎ２０＝
ｌｎ（Ｈｉ／Ｈ０）
ｌｎλ

ｎ３０＝
ｌｎ（Ｐｉ／Ｐ０）
ｌｎ










λ

（４）

式中　ｎ２０、ｎ３０———关死工况点的扬程切割指数和轴
功率切割指数

Ｈ０、Ｐ０———叶轮切割前关死工况点泵的扬程
和轴功率

表 ５分别给出了 １００ＱＷ１１０ １５ １１型、
８０ＱＷ５０ １６ ５５型双流道泵在不同切割次数下，
其关死工况点的切割指数及其变化情况。由表可

见，关死工况点的切割指数基本不随比转数的变

化而变化；而随着叶轮切割量的变化略有变化，但

变化幅度不大。就扬程切割指数 ｎ２０而言，其算术

平均值稳定在 ２３～２５之间，这与最优工况点的
ｎ２相比，相差较大；就轴功率切割指数 ｎ３０而言，其
算术平均值稳定在 ３７左右，这与最优工况点的
ｎ３相近。

表 ５　关死工况点切割指数的变化

Ｔａｂ．５　Ｃｈａｎｇｅｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｃｕｔｔｉｎｇｉｎｄｅｘａｔｄｅａｄｐｏｉｎｔ

参数 泵型号
切割次数 ｉ

１ ２ ３ ４ ５

λ
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ０９５８０９１７０８７５０８３３０７９２

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ０９５７０９１５０８７２０８３００７８７

ｎ２０
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ２４９６２４１４２３１５２１９６２３１８

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ２５１５２６３７２４５４２３４１２２９５

ｎ３０
１００ＱＷ１１０ １５ １１ ４１３１３８１６３４７６３４９７３３６６

８０ＱＷ５０ １６ ５５ ３９９１３５６６３６５８３６３１３５８７

３４　指数方程的建立与指数确定
叶轮的切割指数主要包括最优工况点的４个指

数 ｎ１、ｎ２、ｎ３、ｎ４以及关死工况点的２个指数 ｎ２０、ｎ３０，
而一般工况点的切割指数可以参照最优工况点给

出。因此，对双流道泵来说，如果上述切割指数被确

定了，叶轮切割定律就得到了。所以切割定律仅仅

取决于这些切割指数。

参照离心泵切割定律的一般形式，可以得到双

流道泵双流道叶轮切割定律的一般形式为

Ｑ′
Ｑ (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ１

＝λｎ１

Ｈ′
Ｈ (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ２

＝λｎ２

Ｐ′
Ｐ (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ３

＝λｎ３

η′
η (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ４

＝λｎ４

Ｈ′０
Ｈ０ (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ２０

＝λｎ２０

Ｐ′０
Ｐ０ (＝ Ｄ′２

Ｄ )
２

ｎ３０

＝λｎ























 ３０

（５）

式中　Ｑ′、Ｈ′、Ｐ′、η′———叶轮切割后的流量、扬程、
轴功率及效率

Ｈ′０、Ｐ′０、Ｄ′２———叶轮切割后关死点扬程、轴功
率及叶轮直径

采用最小二乘法的二次多项式对试验值进行拟

合，得到表６中切割指数二次拟合系数。在不同比
转数下，切割指数与叶轮切割直径比的经验公式可

以统一写为

ｎｉ＝ａｉλ
２＋ｂｉλ＋ｃｉ　（ｉ＝１、２、３、４、２０、３０）（６）

式中　ｎｉ———一般工况及关死工况点的切割指数
ａｉ、ｂｉ、ｃｉ———试验值拟合系数，由表６确定
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表 ６　切割指数二次拟合系数

Ｔａｂ．６　Ｑｕａｄｒａｔｉｃｆｉｔｔｉｎｇｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｓ

ｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒｃｕｔｔｉｎｇｉｎｄｅｘ

工况
适用

范围
切割指数

拟合系数

ａｉ ｂｉ ｃｉ
关死

工况

扬程指数 ｎ２０ １６１１６７ －２６８２１４ １３４２１４

轴功率指数 ｎ３０ ３０４４２４ －４８８３１１ ２２９７１５

一般

工况

（最

优工

况）

ｎ３≤

８０

ｎ３＞

８０

流量指数 ｎ１ ７１８３１７ －１２１２３７ ５２３８０５

扬程指数 ｎ２ ２３３８４７ －３８３５７ １８７３６

轴功率指数 ｎ３ ５３７５９５ －８９４６５４ ４０８８３１

效率指数 ｎ４ －０１７９８ ０１７６４ ０６４７５

流量指数 ｎ１ ８６８４８３ －１５２０５４ ６７４５１５

扬程指数 ｎ２ －７２８４１４ １２８５０３ －５３２９４８

轴功率指数 ｎ３ ６０２６３１ －１０１０３８ ４５８１８９

效率指数 ｎ４ －５０１２６４ ８４０４０６ －３４４３１

３５　工程实例验证
为了验证高效无堵塞泵双流道叶轮切割定律的

正确性与实用性，对１５０ＱＷ１４５ １０ ７５型潜水排
污泵的双流道叶轮直径进行了 ３次切割，同时进行
了切割试验，并与本文方法进行了比较。经 ３次切
割以后的叶轮直径分别为２００、１８５、１７０ｍｍ，其对应
的叶轮直径切割比 λ分别为０９２６、０８５６、０７８７。

采用二次拟合的经验公式，由式（６）、表 ６计算
得到的对应 λ下的切割指数见表７。

表 ７　１５０ＱＷ１４５ １０ ７５型潜水排污泵的切割指数

Ｔａｂ．７　Ｆｉｔｔｉｎｇｃｕｔｔｉｎｇｉｎｄｅｘｏｆｓｕｂｍｅｒｇｅｓｅｗａｇｅｐｕｍｐ

１５０ＱＷ１４５ １０ ７５

叶轮直径

Ｄ２／ｍｍ

切割

比 λ

切割指数

ｎ２０ ｎ３０ ｎ１ ｎ２ ｎ３ ｎ４
２００ ０９２６ ２４０４ ３８５８ １１２０ ３２３９ ３９３２ ０４０８

１８５ ０８５６ ２２７２ ３４７８ ０９３４ ３３３０ ３４８７ ０７７８

１７０ ０７８７ ２２９５ ３３９７ １５７６ ２７２１ ３６２７ ０６６２

算术平均值 ２３２４ ３５７８ １２１０ ３１００ ３６８２ ０６１６

　　图４分别给出了该泵叶轮直径经３次切割以后
的性能试验曲线与采用本文提出的高效无堵塞泵双流

道叶轮切割定律计算的理论预测曲线的比较情况。由

图４可见，本文提出的高效无堵塞泵双流道叶轮切
割定律计算的理论预测值与试验值吻合性好，说明

该切割定律切实可行，具有很好的推广应用前景。

４　结论

（１）选用 ２台型号分别为 １００ＱＷ１１０ １５ １１
与８０ＱＷ５０ １６ ５５的典型双流道泵，对其叶轮进行
了５次切割试验，得到了双流道泵的性能变化曲线。

（２）双流道叶轮切割后，随着叶轮直径的减小，
叶轮的理论扬程和水力功率明显减小，水力损失增

大；此外，流道长度缩短，相同流量下，流道工作面和

图 ４　１５０ＱＷ１４５ １０ ７５型泵切割后试验曲线与理论

预测曲线的比较

Ｆｉｇ．４　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅｃｏｍｐａｒｉｓｏｎｏｆｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌａｎｄ

ｔｈｅｏｒｅｔｉｃａｌｒｅｓｕｌｔｓｏｆｉｍｐｅｌｌｅｒａｆｔｅｒｃｕｔｔｉｎｇｏｎ

１５０ＱＷ１４５ １０ ７５ｐｕｍｐ
（ａ）第１次切割（Ｄ２＝２００ｍｍ）

（ｂ）第２次切割（Ｄ２＝１８５ｍｍ）

（ｃ）第３次切割（Ｄ２＝１７０ｍｍ）

　

背面压力差增加，产生脱流，泵效率下降，从而使高

效区变窄；在相同切割百分比的情况下，双流道泵的

性能参数比一般叶片式泵下降的幅度要大。

（３）不同比转数下，双流道泵关死工况点切割
指数的变化很小，且变化趋势基本一致，故近似认为

双流道泵切割指数与比转数的变化无关。

（４）通过建立双流道叶轮的切割指数计算公
式，提出了适用于双流道叶轮的切割公式，并通过大

量的试验研究确定了切割指数合理的取值范围。应

用实例表明试验值与计算的理论预测值吻合性好，表

明该切割定律具有很好的实用性和推广应用前景。
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