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刖再GB／T25357—2010本标准修改采用了lsO104401：2007《石油、石化及天然气工业容积式回转压缩机第l部分：工艺流程压缩机》(英文版)。本标准按照Is010440～1：2007(第二版)重新起草，而】sO】0440l：2007是根据APIstd619，第四版，2004年12月起草的。IsO104401：2007带有API619的第五版将等同于它的意图。本标准在采用国际标准时对技术内容进行了修改。这些技术性差异用垂直单线标识在它们所涉及的条款的页边空白处，技术性差异参见附录K，其他差异如下：一对Is010440一1：2007引用的其他国际标准用已被采用为我国的标准代替对应的国际标准。把原国际标准的引用文件列入附录J。计量单位改用我国法定计量单位，并删除了括号内英制计量单位。为便于使用，本标准还做r下列编辑性修改：a)“本国际标准”一词改为“本标准”；b)用小数点“．”代替作为小数点的逗号“，”；c)删除了国际标准的前言。本标准的附录c、附录D和附录E为规范性附录，附录A、附录B、附录F、附录G、附录H、附录I、附录J和附录K均为资料性附录。在本标准次条款或段落开头的点(·)表示要求采购方决定或提供进一步信息资料。该信息资料应在数据表上表明；另外应在报价申请书或在订货单上说明。本标准由中国机械工业联合会提出。本标准由全国压缩机标准化技术委员会(sAC／Tc145)归L：【。本标准负责起草单位：上海电气压缩机泵业有限公司。本标准参加起草单位：合肥通用机械研究院、沈阳鼓风机集团有限公司、无锡压缩机股份有限公司。本标准主要起草人：程广庆、吴晖、施良时、韩丽娟、陈放、宋云、吴丰、蒋尚鸿、谭盂淆。
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引 言

本标准的使用者宜于意识到为了特殊用途可能需要有进一步或不同的要求。本标准无意图限止卖

方提供何种设备，或采购方为了特殊用途而接收、选择何种设备或上程方案，对有技术创新或发展之处，

这可能是尤其合适的。对采购方提供替代选择的，卖方宜于确定对本标准的任何偏离，并提供详细

说明。

本标准中，仅采用sI单位。s1单位的专用数据表在附录A中提供。

Ⅳ
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范围石油、石化及天然气工业流程用容积式回转压缩机GB／T25357—2010本标准对在石油、石化和天然气工业没施中，用于抽取真空或提高压力或两者都有的干螺杆和喷油螺杆回转压缩机(以下简称压缩机，见图1)规定了术语和定义、基本设计、辅助设备、检骑、试验和装运准备及卖方资料等要求。是用作专门用途的工艺流程压缩机。奉标准不适用于一般的空气压缩机、液环式压缩机和叶片式压缩机。注：标准空气压缩机包含在GB／T25358—20J0《石油及天然气工业用集装型回转无油空气压缩机》巾，2规范性引用文件下列文件L}I的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注H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。凡是不注口期的引用文件，其最新版本适用于本标准。GB150钢制压力容器GH151管壳式换热器GB／T193普通螺纹直径与螺距系列(GB／Tl93—2003，1sO26l：1998，MoD)GB／T196普通螺纹基本尺寸(GB／T1962003．IsO724：1993，MoD)GB／T197普通螺纹公差(GB／T1972003，lsO9651：1998，MOD)GB／T273．3一1999滚动轴承向心轴承外形尺寸总方案(eqvIs015：1998)GB／T2751993滚动轴承与轴和外壳的配合GB／T1047管道元件DN(公称尺寸)的定义和选用(GB／T1047—2005，IsO6708：199j，M()D)GB／T1095平键键槽的剖面尺寸(GB／T10952003，neqAsMEB18．25．1M：1996)GB／T3098．12000紧固件机械性能螺栓、螺钉和螺柱(IsO8981：1999，IDT)GB／T3098．22000紧固件机械性能螺母粗牙螺纹(Iso8982：1992，IDT)GB／T3141工业液体润滑剂1so粘度分类(GB／T314l1994，eqvIsO3448：1992)GB3836(所有部分)爆炸性气体环境用电气设备GB／T3853容积式压缩机验收试验(GB／T38531998，eqvIsO1217：】996)GB／T46042006滚动轴承径向游隙(IsO5753：1991，MoD)GB／T4980容秘式压缩机噪声的测定GB／T5677—2007铸钢件射线照相检测(IsO4993：1987，IDT)GB／T6391—2003滚动轴承额定动载荷和额定寿命(Iso28l：1990，IDT)GB／T7216—2009灰铸铁金相检验(1So9451：2008，MoD)GB／T7306(所有部分)55。密封管螺纹(GB／T73062000，eqvIsO7l：1994)GB／，r9112～9124—2000钢制管法兰GB／T9239．卜2006机械振动恒态(刚性)转子平衡品质要求第1部分：规范与平衡允差的检验(ISo1940—l：2003，IDT)GB／T94432007铸钢件渗透检测(IsO4987：1992，IDT)GB／T10095．12008圆柱齿轮精度制第1部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值1
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(IS0 1 328 1：1995，II)T)

GB／T 12716 60。密封管螺纹(GB／T 12716—2002，eqv ASME B1．20．1一1992)

GB／T 13402 大直径碳钢管法兰(GB／T 13402 1992，neq API 605：1 980)

GB／T 15 1 69 2003 钢熔化焊焊工技能评定(IsO／DIs 9606—1：2002，T1)T)

GB／T 15386 空冷式换热器

cB／T 16908 1997机械振动轴与配合件平衡的键准则(ISO 882】：1989，IDT)

GB／T 17241(所有部分) 铸铁管法兰(GB／T 1724l 1998，neq Iso 7005 2：1988)

GB／z 19414 工业用闭式齿轮传动装置(GB／z 19414—2003，Iso／TR 1 3593：1999，IDT)

GB 1 9 51 7 国家电气设备安全技术规范

GB／T 1 9805—2005 焊接操作工 技能评定(Is0 14732：1998，IDT)

GB／T 1 9866—2005焊接工艺规程及评定的一般原则(IsO 15607：2003，IDT)

GB／T 19868．1—2005 基于试验焊接材料的工艺评定(IsO 15610：2003，IDT)

GH／T 1 9868．2 2005基于焊接经验的工艺评定(IsO 1561l：2003，IDT)

GB／T 19868．3—2005基于标准焊接规程的工艺评定(ISO 1 5612：2004，IDT)

GB／T 19868．4 2005 基于预生产焊接试验的工艺评定(IsO 15613：2004，mT)

GB／T 19869．1—2005钢、镍及镍合金的焊接工艺评定试验(IsO 15614一l：2004，IDT)

GB／T 20801(所有部分)压力管道规范工业管道(neq Is0 15649：2001)

JB／T 4365 1997专用的润滑、轴密封控制油系统(eqv APl std 614：1992)

JB 4708 2000钢制压力容器焊接工艺评定

JB／T 4709 2000钢制压力容器焊接规程

JB／T 4730(所有部分) 承压设备无损检测

JB／T 5439压缩机球墨铸铁零件的超声波探伤

JB／T 5440压缩机锻钢零件的超声波探伤

JB／T j44l压缩机铸钢零件的超声波探伤

JB／T 5412 压缩机重要零件的磁粉探伤

JB／T 6431 容积式压缩机用灰铸铁件技术条件

JH／T 6441压缩机用安全阀

JB／T 6764 1993 一般用途工业汽轮机 技术条件

JB／T 6765 1 993 特殊用途工业汽轮机技术条件

JB／T 6908 容积式压缩机用钢锻件

JB／T 7912商品紧同件的普通螺纹选用系列

JB／T 8466 锻钢件液体渗透检验方法

JB／T 9104 容积式压缩机用球墨铸铁件技术条件

JB／T 9559 工业汽轮机用挠性联轴器(JB／T 9559—1999，neq API 67l：1979)

压力容器安全技术监察规程

3术语和定义

3．1

本标准应用了下列术语和定义。

注：容积式回转压缩机专用名词指南参见附录B。

报警点 ala珊point
警示要求校正动作以调整工况测量参数的预先设定值。
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GB／T25357—20103．2地脚螺栓anchorbolts用于把安装板固定到支撑结构(混凝土基础或铡结构)上去的螺栓。注：压紧螺栓的定义参考条款314。3．3轴向剖分axially-spl“主接合面平行于轴中心线的剖分。3．4基架b船eplate为一个或多个设备提供支撑和安装表面的结构件。3．5保证点certifiedpoint供方保证性能在本标准规定的偏差内的点。通常是正常运行点。3．6临界转速critjcalspeed转子一轴承支承系统在共振状态的轴转速。3．7减压阀depressurizationvalve泄放阀。压缩机的外置阀，用来释放压缩机或压缩机箱壳内气体压力到大气或火炬管网压力。3．8干螺杆压缩机dryscrewcomp盹ssor不用液体密封转于间隙和不用啮合转子来传动的螺旋式回转压缩机。注1：用转子上的同步齿轮保证转子之间相互啮合关系并通过同步齿轮带动从动转于。注2：在干螺杆压缩机中转子与转子不发生接触。3．9失效安全保护系统failsafe万一部件失效或对系统能源供应中断，将使设备回复到持久安全状态(停机和／或减压)的系统。3．10喷油螺杆压缩机n帅dedscrewcompressor润滑剂(与工艺流程气体相容的)喷射到压缩腔转子封闭螺旋线位置的螺旋式回转压缩机。注：政润滑剂有助密封转f间隙并在转子之间形成油膜。在不设同步齿轮的情况下由一个转子带动另一个转子。3．11气／油分离器gas／oilseparator承压设备，通常为容器，用来分离工艺气体中夹带的油。3．12仪表板gaugeboard用于支撑和放置仪表、开关和其他仪器的支架或平板。注l：仪表板是开式的。注2：仪表板不是仪表盘。仪表盘是柜式的。陂表盘的定义参考331。3．13一般用途general-purp嬲eappIication通常是备用或非关键场合的应用。3
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3．14

压紧螺栓 hold—down bolts

将设备阎定到安装板上去的螺栓。

3．15

液体动压轴承 hydrodyllamic bearing

采用液体动压润滑原理的轴承。轴不接触轴承，轴承表面定向以相对运动形成油楔来支撑负荷。

3．16

进口容积流量 inlet v01ume flow

在压力、温度、日丁压缩性和气体组分，包括湿度的工况下，在压缩机吸人口法簟处，以容秘流量单位

表示的流率。

注：进u容积流量是实际容积流量的特例。实际容积流量可以是在特定位置如中间级或压缩机排气F1的容积流

量．，实际容积流量不宜与进口容积流量互换使用。

3．17

进口分离器 inlet separator

用于分离工艺气体吸入气流中灾带的固体和液体污染物质的装置，通常是过滤器或容器。

3．18

最大许用压差 maximum allowable differentiaI pressure

在最低吸气压力干¨排气压力等于安全阀设定值的最恶劣运行工况下压缩机内所允许的最大压差。

3．19

最大许用转速 maximum allowable speed

制造厂设计所允许的功率输入转子的连续运行最高旋转速度。

3．20

最高许用温度 maximum allowable temperature

在规定最高运行压力下输送规定流体时，制造厂设计的设备(或与此术语有关的任何部件)允许的

最高连续温度。

3．21

最高许用工作压力 maxjmum 8】lowable workjng pressure ．

在规定最高运行温度下输送规定流体时，制造厂设计的设备(或与此术语有关的任何部件)允许的

最高连续压力。

3．22

最大连续转速 maximum continuous speed

如果制造和试验所证实的，机器在任何规定运行工况下能够连续运行规定流体的功率输人转子轴

的最高旋转速度。

3．23

最大功率 maximum power

对任何规定运行工况，压缩机和由转子轴驱动的任何设备所需最高功率，包括压缩机卖方提供的任

何设箭(如脉冲抑制装置、工艺管路、中问冷却器、后冷却器和分离器)的影响。

注：规定工况的偏离所增加的功率，如安全阀的设置压力，小计人晟大功率。

3．24

最大密封压力 maximum sealin窖pressure

在任何规定静止或运行工况时和启动或停机时密封系统要求的最高密封压力。

3．25

最低许用转速 minimum allowabIe speed

制造厂设计所允许连续运行的功率输入转子轴的最低旋转速度。
4
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GB／T25357—20103．Z6最低许用温度miⅡjmuma儿owabletemperature制造厂设计的设备或其部件所允许的最低温度。3．27安装板mountingpIate用于固定设备到混凝土基础上去的器件。注：安装板可以足底板、基架或两者的组台。3．28正常运行点normaIoperatjngpoint期望正常运行时获得最佳效率的点。通常是保证的点。3．29观察检验observedinspection观察试验observedtest通知采购方检查或试验的时间和虫¨果采购方或其代表不到场，榆查或试验应仍按进度表执行的检查或试验。注：见证试验的定义参考358。3．30物主owner可以委托别的代理人作为设备的采购方的设备最后接收者。3．31仪表盘panel用于安装、显示和保护仪表、开关和其他仪器的机柜。注：仪表盘不是仪表板。仪表盘足闭式的。仪表板的定义参考3．12。3．32齿槽切割气口频率pocket—passingfrequency气体从转于齿槽切割排气u的频率。注：齿槽切割气口频率(IIz)以转子旋转速度(转／分)乘转了卜齿数的乘积除以60来计算。3．33承压机壳pressurecasing机组所有静止承压零件的组合，包括所有接管和其他连接零件。3．34压力(容器)设计规范pressuredesigncode由采购方规定或认可的公认的压力容器标准。3．35采购方purchaser对卖方发出订单和技术要求的代理商。注：采购方可以是安装设备工厂的物主或物主委派的代理人。3．36径向剖分radiallysp】it主要接合面垂直于轴中心线的剖分。3．37额定转速ratedspeed100％转速100％speed要求符合任何规定运行条什的功率输人转子轴的最高旋转转速。E
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3．38

安全阀设定压力 relief valve se‘pressure

安全阀开始起跳的压力。

3．39

远程的 remote

远离设备或操作台，一般在控制房内。

3．40

所需流量 required capacity

由规定运行工况要求的最大进口容积流量。

3．41

转子mtor

阳转子或阴转子组合件，包括转子体、轴和热套的轴套(如果提供)。

注：见图1。

3．42

转子体 rotor bo曲

整体转子或组合转子上螺旋齿型部分。

3．43

转子副rotor∞t

转子组由阳转于组件和阴转子组件两部件组成。对于千螺杆压缩机，包括同步齿轮和推力盘等回

转零件。

3．44

密封阻断气seal barrier gas

供给密封工艺气体(内)侧的新鲜气体。

3．45

密封缓冲气 seaI buffer gas

供给双密封结构的密封件之间区域压力高于工艺气体压力的新鲜气体。

3．46

隔离密封气 separatjon seaI g岫

冲入密封和轴承之间或轴承座和大气之间区域的一定量惰性气体或空气。

3．47

停机平衡压力 settle-out pressure

压缩机停止运转后机内气体达到平衡时受到的最高压力。

注：这可能是环境温度、安全阀设定值和管路系统容积的作用。

3．48

停机设定点 shⅡtdoⅧset po衲t

要求系统或设备自动或手动停机的被测参数预先设定值。

3．49

滑阀 sljde valve

与压缩腔成整体，用于改变回转螺杆压缩机容积流量的装置。

注：见图B．2指引8。

3．50

底板sole pIate

供设备或供基架安装的板，并与基础灌浆在一起。
6
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GB／T25357—20103．51特殊用途special—purpo孵appIica廿on没备用在关键设施中需要连续运行，并且通常不配置备用设备。3．52专用工具specialtooI非标或市场上买不到的工具。3．53备用设备standby能够立即自动或手动启动和连续运行的通常闲置设备或设备闲置部分。3．54热力安全阀thermalreliefvalve在封闭容积中由液体热膨胀致使释放压力的阀。3．55跳闸转速tripspeed独立的紧急超速保护系统启动，使原动机停机的功率输入转子轴的旋转速度。注；对本标准，交流电机的跳闸转速，除了变额驱动，是与在最大电网频率下电机同步转速相对应的转速。3．56成套的责任unitrespons．bility指的是协调包括订单供货范围内设备和所有辅助系统技术方面的责任。包括审查这些要素如功率要求、转速、转向、总体布置、联轴器、动态特性、噪声、润猾、密封系统、材料试验报告、仪表、管路、技术要求和部件试验一致性的责任。3．57卖方vendor供方suppIjer提供设备的团体。注：卖方可以是制造厂或制造厂的代理，通常是为设施服务支持负责。3．58见证检验witn船sedinspection见证试验witnessedtest通知采购方检查或试验的时间并在检查或试验上安排控制点直到采购方或采购方代表参加的检查或试验。4通则4．1压力设计规范·压力设计规范应由采购方指定或认同。承压部件应执行压力设计规范和本标准的补充要求。4．2成套的责任有成套责任的卖方应保证所有次卖方执行本标准。·4．3尺寸测量单位采购方应指定供给本标准的数据、图样、器件(包括接合件)和设备应使用sI单位。注：sI单位的专用数据表在附录A中提供。5基本设计5．1通则5．1．1典型的螺杆压缩机转子如图1’所示。7
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1——阳转于；

2 阴转子；

3——转子体；

4——轴端阳转子；

5 轴端阴转于。

图1螺杆压缩机转予

本标准涉及设备(包括辅助设备)的设计和制造应使设备有最低20年使用寿命，并至少能三年不问

断运行。

这是一个公认的设计准则。

术语“设计”应单独应用于制造厂提供的设备的参数和特性。

术语“设计”不宜用在采购方询价和技术要求中，因为可能在理解合同中产生混淆。

5．1．2卖方应对包括在订单范围内所有设备和辅助设备承担成套的责任。

·5．1．3采购方应指定设备的正常运行点。

·5．1．4采购方应指定其他所有运行点，包括启动1：况，并应指明运行的保证点。

·5．1．5采购方应指定停机平衡压力。如果在询价时该压力没指定，应被设定为就是正常排气压力。

注：如果实际停机平衡压力高于设定压力，对密封系统、传动轴系部件、安全阀和管路系统可能有不利影响。

5，1．6 由异步电机驱动的设备应以额定负荷条件的实际电机转速来额定。

5．1．7设计的设备应在安全阀设定压力、规定最大压差和跳闸速度(见5．1．12)同时出现的情况下安

全运行而无损害。

注：这些条件下运转的驱动机功率可能不足够。

对机器随着变化的吸气和排气压力运行，最大许用压力或最大许用压差冉现前可能达到最大许用

温度。在这样情况下制造厂和采购方宜共同考虑和使用适合的保护控制以避免任何危害。控制可以包

括但不限于排气温度或压差。

5．1．8除非另有规定，冷却水系统应按表1给定条件设计。

8



表1冷却水系统的条件GB／T25357—2010经过换热面的水速(】．j～25>m，7s最太许用工作压力(MAwP)>700kI，a(G)试验压力(15倍MAWP)>10j0kI，a(G)最大压力降100kPa最高进口温度32℃最高出口温度j0℃最人温升17℃最小温爿水侧污垢系数0．35m2℃／kW壳体腐蚀搭度3：0mm如果最小温升和经过换热面的水速准则有抵触，卖方应通知采购方。经过换热面的水速准则意指把水侧污垢减到最低；最小温升准则意指把冷却水使用减到最低。如果其中存在抵触，对最后的选择将由采购方认可。5．1．9设备(包括管路和辅助设备)的布置应由采购方和卖方共同探讨。布置应为操作和维修提供足够的窄间，5．1．10所有设备的设计应使便于维修迅速和经济。主要零件如机壳部件和轴承鹰的设计和制造应确保重新安装时准确对中。可以借助轴肩、圆柱定位销或键来实现。5．1．11对变速机器，设备的最大连续转速应不小于额定速度的105％，对恒速电机驱动应等于额定转速。5．1．12设备的跳JⅥ转速应不小于表2的值。表2驱动机跳闸转速跳闸转速驱动机型式(最大连续转速的％)蒸汽透平最大速度蒯节10％115‰最大速度调节<10“110“气体透平105蚝变速电机1lO％恒速电机100％往复发动机1l()％5．1．13机器的备用币¨替换零件及所有提供的辅助设备应符合本标准的所有准则。5，1．14油箱、运动润滑零件，如轴承、轴封、高精度零件及仪表和控制元什的机壳应设计成在运行和闲置期间能把潮气、灰尘和其他外来物质的污染减到最少。5．1．15设备(机器、驱动机和辅助设备)应在试验台和它们基础上，按规定验收准则运行。安装后，机组联动的性能应是采购方和负有机组责任的卖方的共同责任。机器的性能还应考虑到以下情况：a)保证点的功率应不超过标定值的104％．要求流量无负偏差。b)压缩机卖方应确认机组能够在任何规定工况下连续运行。·c)如有规定，压缩机卖方应确认机组在停机平衡压力或偏高的吸气压力下启动。
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· d)采购方应指定气体组分。采购方也可指定相关的克分子量、比热比((1，／(：。)和压缩性系数

(Z)。

e)除非另有规定，卖方廊使用流量的规定值、规定的气体组分和气体状态束计算相关的克分子重

量、比热比(c，／Cv)和压缩性系数(z)。压缩机卖方应在标书的数据表上标明其数值并使用它

们来计算性能数据。

·5．1．16如有规定，卖方应对采购方的管路和基础图样进行审核和提出意见。

·5．1．17如有规定，为了验证一致同意的准则(有关设计规范或标准)，卖方代表应见证：

a)管路对中的检查，通过松开设备的主要法兰连接来执行。

b)初始的轴对中检查。

c)在操作温度下的轴对中。

注：许多固数可能不利于现场性能。如管路负荷，运转条件下的对中偏差、支撑结构不合理、装卸和组装时的变

动等。

5．1．18电机、电气部件和电气设备应适合于采购方指定的区域分类(级、组、分段和分区)。并应符合

GB 3836(所有部分)或GB 19517以及由采购方在标书上指定和提供的任何地方规程的适用部分的

要求。

·5．1．19提供所有设备的声压级应是采购方和有成套责任的卖方共同努力的工作。卖方提供设备应符

合规定的最大许用声压级。为了确定一致性，卖方虚对设备每个倍频带都提供最大声压级和声功率级

数据。

注：声源的声功率级在给定装置运行条件下可作为声源的特征。然而，声压级将随声源的环境和离声源的距离而

变化。由于卖方不能控制设备所处的环境。因此卖方无法保证采购方的最大许用声压级要求。卖方只能控制

设备的声功率级。

·5．1．20如有规定，卖方应提供防噪声的方法。其型式和安全要求应出卖方和采购方商定。

这些压缩机噪声往往会很大。要求用隔声罩来达到可接受的噪声级。压缩易燃或有毒气体时，为

了便于操作和维修及清洗，对机器监控、防爆门和观察窗有要求的，这些因素宜在隔声罩设计和制造中

加以考虑。

5．1．21 如果在排出气流中要求液体分离设备，技术要求应由采购方和卖方共同制定。

喷油螺杆压缩机有分离液体要求(见5．10．3．1．1)，干螺杆压缩机如喷液也可能有分离液体要求。

·5．1．22所有设备(包括辅助设备)应适合于采购方指定环境条件下的运行。这些条件应包括安装是在

户内(采暖或不采暖)还是在户外(有棚或无棚)、最高和最低温度、异常的湿度和含尘或腐蚀环境。

·5．1．23所有设备(包括辅助设备)应适合于使用采购方指定的公用设施条件的运行。

5．1．24提供的螺栓连接应符合：

a) 螺纹加工细则应遵照GB／T 193、GB／T 196、GB／T 197和JB／T 7912。

b) 在所有螺栓连接位置应提供足够的间距以能够使用套筒或梅花扳手。

c)不应使用内角型、带槽螺母或蝶型螺栓连接，除非由采购方专门认可。

注：对空间位置有限定的，可以要求整体法兰面紧固件。

d) 大于等于6 mm的所有紧固件上(除去垫圈和无头定位螺钉)应有制造厂标记。对螺柱，应标

记在旋螺母的外露端。

注：定位螺钉是一端带内六角的无头螺钉。

·5．1．25采购方宜明确在气流中固体或液体粒子的含量、大小和组分。

5．2承压机壳

5．2．1 承压机壳应按卖方选择，根据5．2．2或5．2．3设计．机壳接合处的螺栓连接应按照5．2．4。此

外，承压机壳设计应保证：

】O



GB／T25357—2010a)当同时出现最大许用工作压力(和相应温度)和最大许用接口负荷施加到所有接口的最坏综合情况时，运行无泄露或旋转和静止部件之间无接触；b)能承受水压试验。5．2．2用于承压机壳(包括螺栓连接)设计的任何材料许用拉伸应力在最高规定运行温度时应不超过材料的最小拉伸强度极限o．25倍。对铸造材料，许用拉伸应力应乘以表3所示的适合的铸造系数。表3铸造系数无损检测型式铸造系数目视、磁粉和／或液体渗透08局部射线0．0超声渡09全部射线1．05．2．3承压部件可以借助于有限元分析来设计，以提供符合压力设计规范和最大许用应力强度的设计极限，∑⋯，以kPa表示，按修正公式(1)给出。在此，不要求按压力设计规范规定的制造数据报告格式、第三方检查和打印记。∑⋯一∑。(p。／150)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(1)式中：∑。——应力强度，单位为千帕(kPa)；A——液压试验压力，以最大许用工作压力的％表示。制造厂应说明材料性能的来源，以及其标书中应用的铸造系数。5．2．4应根据水压试验负衙和垫片预负荷，按5．2．2确定的许用拉伸麻力来确定的机壳接合处螺栓连接总截面。预负荷应力应不超过螺栓材料最小屈服点的o．75倍。注1：通常，挠曲是机壳设计中决定性的考虑因数。反而，拉伸极限或屈服强度很少作为限定因数。沣2：螺栓连接预负荷要求是为了防止由于周期性运行负荷变化而引起螺栓接合面卜的卸载。5．2．5机壳的最大许用工作压力至少应等于规定的安全阀设定压力。如果安全阀设定压力不是由采购方规定，应由卖方规定(见5．1．7)。5．2．6除非另有规定，干螺杆压缩机系统压力保护应由采购方提供。5．2．7对喷油螺杆压缩机气体系统压力保护应由卖方提供并按JB／T6441或采购方指定的其他准则确定规格。5．2．8如果有下述情况，机壳应由钢材制造：a)额定排出表压力超过2750kPa；b)排出温度超过260℃；c)气体是易燃或有毒的。注：对可以使用铸铁机壳的情况，考虑到转子／机壳间隙小，为利于修补也可采用钢机壳。5．2．9机壳设计不应使用多个最大许用工作压力。如果采用冷却水夹套，夹套在上下机壳水腔之间应只能用外部接管连通。5．2．10轴向剖分机壳的主接合面应采用金属对金属接合用螺栓连接紧固。接台面应用与压缩介质相容的密封剂密封。不应采用垫片(包括条状式)。径向剖分机壳的主接合面可以加人垫片。这样的垫片应完全封闭。5．2．11每个轴向剖分机壳应有足够刚度，以使上半机壳拆卸和复位时不改变转子与机壳运行间隙。5．2．12机壳和支撑设计应有足够强度和刷度，以限制在联轴器法兰处由于许用压力、转矩及管路力和力矩最坏综合作用引起的轴端相对位置变化不超过50Hm。]】
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5．2．13支撑和找正螺栓应有足够刚度，以使通过横向和轴向调整螺钉来移动机器。

5．2．14应提供凋整螺钉、导向杆、机壳定位销和／或其他适当装置以便于拆卸和重装。导向杆应有足

够长度以防止拆卸和重装时机壳损坏内部零件和机壳用螺柱。上半机壳应设置吊耳或提供吊环螺钉，

仪用以起吊其自身。整个机器的起吊方法应由卖方规定。

如果用启盖顶丝来分离接触面，对应面r应有顶启沉孔(锪孔或开槽)以避免连接面引起的渗漏。

·5．2，15如果要求干螺杆压缩机抗腐蚀，应对不耐蚀的机壳壁采用覆盖层或镀层。其工艺可在覆盖或

电镀前要求镗大内孔。

示例：对湿c()：装置(碳酸)铸钢机壳壁可堆焊2 j mm~3．2 mm厚不锈钢层，机壳宜镗大内孔以堆焊由

06cr20N|11／16Cr23NL13不锈钢隔焊层，随后覆盖06cr20NllI／06【、r17Nll 2M02焊层，组成的多层堆焊衬里。机壳宜在

堆焊不锈钢后精加工。端面壁可用同样的衬里或镶嵌相容的不锈钢端扳。

卖方应在机壳设计标书中说明细节。

5．2．16除了5．1．24的要求，承压机壳的螺栓连接应按j．2．17和5．2．18中规定提供。

5．2．17除非由采购方认可带头螺栓．轴向剖分机壳的主连接面和径向剖分机壳与端盖的连接应优先

_习乏用螺柱。

在所有其他连接面应采用螺柱代替带头螺栓，必需安装六角头螺栓的要由采购方认口J。

注：喷油螺杆压缩机通常设计为采用带头螺栓。

·5，2．18如自规定，主机壳螺柱和螺母紧固应为采用液压拉紧。卖方提供的专用工具的使用步骤和范

围应由烈方共同商定。

5．2．19承压零件中应尽量小用螺纹孔。为防止机壳承压截面的泄露，除了腐蚀裕度，钻孔和螺孔四周

手¨底部留有的金属厚度廊至少等于公称螺栓直径的一半。螺孔深度应至少为螺柱直径的l-5倍。

5．2．20安装面应符合以下准则：

a) 表面粗糙度Rd(算术平均偏差)最低要求为6．3“m；

b) 为防止软支承．平面度偏差应在25“m内；

c) 每个安装面应加工到直线每330 mm安装面平面度在13“m内；

d) 不同的安装面应相互平行，偏差在50”m内；

e) 上加工而或锪孔平面应平行丁安装面。

压紧螺栓孔应垂直于各安装面，为便于设备对巾，直径上比压紧螺栓适当加大。如果锪孔，其直径

应为螺栓孔的两倍以上。

5．2．21 设备底脚应提供垂直调节螺钉，并麻钻便于定位销使用的导向孔。

5．3机壳接口

5．3．1承压机壳上管路接口的所有开孔或接管口径应大于等于DN20并应符合GB／T 1017。尺寸

I)N32、DN65、DN90、DNl25、DNl75和DN225不应采用。

5，3．2除了5．3．6允许的螺纹接J|的地方，所有接口应为法兰式并尽量用螺柱连接。所有接口应适合

于机壳的最大许用r：作压力：工艺气体主要进出接口应按规定确定方位。法兰式接口与机壳的连接方

式可以整体铸造，或对可焊材料的机壳，可以由承插焊或对接焊接管子接头或转换件构成，并应以对接

焊或承插焊法兰端接。

5．3．3与机壳焊接的接管应符合机壳的材料要求，包括冲击值，而不是连接管路的要求(见5．11．4．5)。

所有连接件的焊接应在壳体水压试验前完成。

5．3．4机壳应设置一个排放口。

5．3．5尺寸小于等于DN40的对焊接口，应用焊接衬套或撑板来加强。

5．3．6对主工艺气路以外的接口，如果无法采用法兰式和螺柱连接的接口，经采购方认可，管子尺寸不

超过DN40，如下情况可使用螺纹接口：

1 2



a)在不可焊接材料上，如铸铁；b)维修重复拆装必需的(重装和组装)；c)李问有限制的。5．3．7机壳的螺纹接管或焊接接管不宜长于l50n、n·，并对尺寸DN25及以下至少应采用管壁厚度(管壁寸)scI，160无缝管和对DN40管壁厚度(管壁号)至少应sch80。5．3．8管路接管应采用焊颈或承插焊法兰。5．3．9接管和法兰材料应符合5．3．3的要求。5．3．10管螺纹的螺孔和凸台应符合GB／T7306(所有部分)或GB／T12716。5．3．11不要求连接管路的螺孔应用实心钢螺塞堵住。这些螺塞至少应符合承压机壳的材料要求。以后可能要求拆卸的螺塞，其材料应具有防腐性。不允许使用塑料螺塞。所有螺孔上应用与工艺气体相容的并适台于温度要求的螺纹润滑剂。螺纹密封胶带或螺纹密封剂不应使用。5．3．12除了5．3．13～5．3．16中规定外，按用途，法兰应执行GB／T9112～9124或GB／T1724l(所有部分)，或GB／T13402。5．3．13铸铁法兰应为平面，并执行GB／T17241(所有部分)的尺寸要求。．注：一般用途设备，可以考虑放松厚度要求，对大多数机械用途宁町增加厚度。5．3．14除铸铁法兰以外。其他的法兰应执行GH／T9112～9124或GB／T13402的尺寸要求。5．3．15加厚或加大的非标(超规格)法兰应在布置图上标出全部尺寸。5．3．16法兰背面应全平面加工或锪平，并应采用贯穿螺栓连接设计。5．3．17机加工和用螺柱连接的接口应符合GB／T9112～9124或GB／T17241(所有部分)，GB／T13402的表面加工和钻孔要求。应提供安装螺柱和螺母，每个螺柱两端1．5圈螺纹应倒去。5．3．18不符合GB／T9112～9124或GB／T17241(所有部分)，GB／‘T13402的机加工和用螺柱连接的接口及法兰要求采购方的认可。除非另有规定，卖方应为这些非标接口提供配对法兰、螺柱和螺母。5．3，19要把接管负荷减到最小并便于管路安装，机加工法兰应平行于总布置图所示的平面，偏差在o．5。以内。螺午丰或螺栓孔应对平行于设备主轴线的中心线跨中布置。5．3．20所有采购方连接件应便于拆卸，而不需要移动设备或设备的主要零件。5．4外力和外力矩5．4．1压缩机应设计成每个接管上至少能承受如附录c列m的外力和外力矩。卖方应以表格形式对每个接管提供许用的力和力矩。消声器可以要求附加支撑。5．4．2机壳和支撑应有足够的强度和刚度以限制压力、转矩和许用力和力矩引起的联轴器对中挠曲变形，偏差不超过50“m。一般小推荐使用膨胀节来限制管路力和力矩。然而如果使用，在膨胀节的挑选和位置上宜加以注意，防止脉冲或膨胀变形或两者同时可能引起的早期疲劳。膨胀节不宜在易燃或易爆没施中使用，除非由采购方专门认可。5．5回转部件5．5．1转子5．5．1．1转子应有足够刚度以防止在最不利的规定工况下，转子体和机壳之间及带同步齿轮的转子体之间的接触。分体式转子的转子体与端轴应永久地固定．以防止任何情况下发生相对移动。转子l结构焊缝应为全熔的连续焊缝，并应焊后热处理，使用合格的程序和焊工。注：只有干螺杆有带同步齿轮的转子体。5．5．1．2除非另有采购方认可，轴应采用锻钢件。·5．5，1．3女“果规定或如果安装振动和．域轴位移探头，探头探测区轴颈(径向振动和轴位移)都应符合13
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如下要求：

a) 与轴承的轴颈同轴；

b)探头每侧至少一个探头头部直径的间距，上面没有打印、划痕或表面币连续，如油孔或键槽；

c) 不应喷涂金属、装轴套或电镀；

d)最终表面粗糙度最大为O．8”m；

e)经退磁和其他措施处理后，电气和机械合成总跳动不超过最大允许峰问振幅的2j％或以下

值，取大者：

1)径向振动探头探测区，6 ftm；

2)轴位移探头探测区，13”m。

5．5．1．4每组转子应在阳转子和阴转子上打印统一识别号。浚号应打在联轴器相反的轴端或维修则

不易损坏的区域。

5．5．1．5轴头应符合JB／T 9559的要求。

5．5．1．6 所有轴的键槽应有符合GB／T 1095的圆角半径。

5．5．2同步齿轮一干螺杆压缩机

5．5．2．1 同步齿轮应由锻钢制造．精度等级应至少为GB／1、10095．1 2008的5级。同步齿轮应为斜

齿轮，参见图B．1。使用系数应符合相关标准。

5．5．2．2带同步齿轮的转子之间啮合关系应是可调的，凋节后应可靠锁紧。调节和锁紧措施应有可操

作性。齿轮封闭腔应不得接触工艺气体。

5．5．2．3在更换密封件必须拆除同步齿轮时，应无须拆开径向剖分机壳而能重新调整转子。

5．5．2．4螺杆压缩机的同步齿轮应有和转子一样的旋向(右旋或左旋)以减小轴向位置的变动对转子

同步的影响。

5．5．2．5机壳端盖应便于拆卸或可提供检查孔，以利同步齿轮的检查。

5．6轴密封

5．6．1通则

5．6．1．1应设置轴密封以限止或防止工艺气体的泄漏。

5．6．1．2密封应适合于开车、停机或停机平衡过程中和采购方规定的任何其他特殊运行工况下，可能

发生的吸入和排m参数的变化。

注：密封是否受到吸人或排出参数影响取决于密封的位置和密封系统的结构。

·5．6．1．3采购方可以指定密封压力，该压力至少符合j．6．1．2的要求。

5．6．1．4轴密封和密封支持系统设计应能使压缩机在工艺流程联网前与密封系统一起安全增压。

5．6．1．5对低温设施，系统应有预防措施使密封油在机内排液口维持在其倾点温度以上。

5．6．1．6轴密封宜便于检查和更换，无需拆卸轴向剖分压缩机的上半机壳或径向剖分机组的两端轴

承座。

注：在有些设计中密封元件的检修可能要求拆卸机壳。

·5．6．1．7轴密封按采购方规定可以是5．6．3～5．6．4中叙述的一种或它们的组合型式，或共同认可的

其他型式。零部件的材料应满足使用要求。

5．6．1．8如果工艺气体或密封介质足有毒或易燃的，除了主密封外还要求增设隔离密封防止介质泄漏

到大气或轴承座。隔离密封宜在运行中，当主密封失效时应能起到瞬时应急密封的作用。串联密封中

辅助密封或单独的单端面或双端面密封可用作隔离密封。常用隔离密封的布置见图2和图3。



GB／T25357—2010A气体侧；B大气侧；C——过滤密封气人口；D气体泄漏出口；E——隔离密封(惰性缓冲注入气)l轴套；2——主基本密封；3旋转座；4——辅助密封或隔离密封；5——静密封；6——压缩机转于中心线。图2干气密封一串联结构15
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A 过滤密封气人口；

I} 气体泄漏出口；

c一阻断／隔离密封清洁、十气供应
I)_ 气体侧；

E 大气侧：

】——动密封；

2——静密封；

3——轴套；

4 阻断／隔离密封

图3 干气密封一双端面结构

5．6．1，9供应干气密封的干螺杆压缩机和除非采购方另有同意的其他轴密封型式，应有缓冲气体沣入

每组密封。

5．6．2密封供气系统

·5．6．2．1 宜供采购方选择的密封供气系统如下：

a)密封阻断气；

b)密封缓冲气；

c)隔离密封气。

此外，卖方应对规定运行工况说明使用哪种密封气。

5．6．2．2如果提供阻断气注入系统，卖方应说明对气体的要求，包括压力、流量、露点和过滤精度。

·5．6．2．3如有规定，卖方应提供完整的密封供气系统，包括系统示意图和材料清单。控制方法、结构、

材料和供应范围应由采购方和卖方共同商定。

5．6．2．4如要求使用阻断或缓冲气，气体廊经过滤、十燥并无残留的污染物。密封气源可以取白压缩

机排气【1或中间点。可以使用一种替代密封气源，并在开车或停机和为阻断密封时能够予以使用。

5．6．2．5 干气密封的供气系统庇符合JB／T 4365。

1 6



GB／T25357—20105，6．3干螺杆压缩机的轴密封5．6．3．1迷宫密封如果采购方认同，迷宫密封(常用密封如图4所不)除了迷宫组件外还可以与节流环绢合使用。迷宫组件町以是静止的或转动的。图iL＼／＼八＼／F一’A——大气侧；B——气体侧。1迷宫；2轴套；3——螺旋式油封；4螺旋式放空、清洗或吹扫口；5——压缩机转子中心线。图4迷宫轴封5．6．3．2节流环密封节流环密封(常用密封如图5所示)应包括装在保护圈或隔环内的碳环或其他适合材料的环。密封可以干运行或带密封液运行。
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C

A——大气侧}

B——放空至大气；

c——清洗；

D——气体侧。

1——螺旋式迷宫；

2 密封盒}

3 隔环；

4 隔圄；

5——密封组件；

6——波形弹簧；

7 螺钉；

8——间隔环；

9——压缩机转子中心线。

．图5节流环密封(抽气型)

5．6．3．3机械密封

5．6．3．3．1 单端面机械密封(常用密封如图6所示)应设置迷宫和抛油环或节流环，以把泄漏到大气或

压缩腔的油量减到最小。密封油或其他适合液体可由符合5．10的润滑油系统或独立系统供给。

18



10GB／T25357—2010A密封面；B——密封油进油；c密封油回油；D密封油回油：E——泄漏油排放；F——气体侧；G——大气侧。心l一密封套压盖2一一密封套；3——挡圈；4波形弹簧；5防转销；6——O形圃；7一密封盒；8——静环；9——压缩弹簧；10轴套；ll动环；12——传动销；13——压缩机转子中心线。图6机械密封(油冷)5．6．3．3．2机械密封应具有自闭性能，以防止停机和失去密封油压时气体向外泄漏。5．6．3．4干气密封·5．6．3．4．1密封应按规定为单端面、双端面或串联排列。5．6．3．4．2常用的串联布置如图2所示，带隔离密封的双端面布置如图3所示。注1：通常会使用其他变型．取决于特殊用途。注2：存在单向旋转的可能忡。注3：密封会泄漏出少量密封气。5．6．4赜油螺杆压缩机轴密封5．6．4，1机械密封(常用密封如图6所示)应设置迷宫和抛油环或节流环，以把泄漏到大气的油量减到最小。密封油可以由符合5．10的润滑油系统供给。0谓。蕊 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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·5．6．4．2如规定不允许气体泄漏到大气时，压缩机应设置独立密封液系统的双端面密封。对制冷装

置，还必须考虑惰性气体注入密封系统。

5．6．4．3干气密封的布置应为单端面、串联或双端面。

5．7动力学特性

5．7．1 通则

5．7．1．1在转子轴承系统的设计中，应考虑到所有周期性作用力(扰动)的潜在源，应包括，但不限于．

以下扰动源：

a)转子系统中的不平衡；

b)油膜不稳定(涡动)；

c) 内摩擦；

d) 齿槽切割气口频率；

e) 齿轮啮合频率和边频带；

f)联轴器不刘中；

g)转子系统中部什松动；

h) 气流滞后和摩擦涡动；

i)非同步的涡动；

j) 滚动轴承的滚珠和滚道频率；

k)电网频率。

注1：扰动潜在源的频率可以小于、等丁或大于转子的转速。

注2：施加到转子轴承支承系统的周期性作用力(扰动)频率与系统的固有频率一致时，系统将处于共振状态。共振

的转于轴承吏承系统会出现比正常振动放人的值。在临界转速下，放大的值和相位角变化率与系统中阻尼的

量有关。

5．7．1．2如果径向振动探头测得的转子放大系数(见图7)大于或等于2，5，对应的频率称为临界转速，

并对应的轴旋转频率也称为临界转速。对于本标准，临界阻尼系统是其放大系数为小于2．5中的一种。

^i。

!。 ‘|
l

／。 ＼

』一
、

＼、 、——～
i《。 Ⅱ _it N

l——运行速度范围；

A——振动振幅；

A“ 在N。。处振动振幅；

n-——在N一处振动振幅的O 707

M。——隔离区；

N 转于速度；

N。．——转子第一临界速度，中心频率；

N。。——最人连续速度，105跖额定速度；

N。——在o．707×振幅峰值处初始(较小)速度

N， 在0 707×振幅峰值处最终(较大)速度

N：——N．一在半功率点处峰值宽。

注：振幅系数AF—N。，／(N2 Nt)。

图7转子-特性曲线图



GB／T25357—20105，7．1．3在卖方供货范围和影响转子振动振幅的结构支承系统中，共振小应出现在规定运行转速范围或规定隔离区内(见5．7．1．d)。结构支承的有效刚度应在转子轴承支承系统的动态分析中考虑。注：结构支承系统的共振尝刘转子振动振幅有不利影响。5．7．1．4转子应为刚性轴，其第一交际横向临界转速至少为最大许用转速的120％。除非另有规定，不要求进行横向临界转速分析。注：基于实际积累，证驯机器是刚性轴设计。5．7．2扭振分析5，7．2．1对电机驱动机组和包括齿轮箱机组、三台或三台以上连接机器(不包括任何齿轮箱)组成的机组，或有规定时，持有机组成套责任的卖方应确保进行整个连接机组的扭转振动分析，并应对配套后必须符合5．7．2．2～5．7．2．5要求的任何变更负有指导责任。5．7．2．2扭转固有频率的激励可能有许多来源，其可能是转速起的作fH，宜在分析中考虑。激励应包括但小限于下列的来源：a)齿轮特性，如不平衡、节距误差和周节误差；b)周划性的工艺气体脉冲；c)扭矩瞬时变化，如同步电机的启动和发电机相对相或相剐地的电压电流偏差；d)由电机、往复发动机和容积式回转型机器引起的扭转激振；e)来自液力、电动调速器和变频驱动装置的控制回路共振；f)一倍和二倍线性频率；g)运行转速或所有旋转元件的速度；h)齿槽切割气口频率；i)变频驱动的谐渡频率。5．7．2．3机组轴系的扭转同有频率应比在规定运行转速范围(从最小至最大连续速度)内任何可能的激励频率高lo％或低10％。5．7．2．4宜避免运行转速在二倍或以上倍数的扭振共振频率，或在系统中发牛相应的激励频率时，应表明对扭转振动没有不利影响。除了运行转速的倍数，不是运行转速作用或是非同步忡扭转激励，应在扭振分析中考虑，并应表明没有不利结果。这些频率的鉴别应是采购方和卖方共同的责任。注：如使用变速驱动机，可能在运行范围中所有转速的倍数上不可能避开扭振l临界。5．7．2，5如果计算的扭转共振落在5．7．2．3规定的范围内(并采购方和卖方已商定无法将临界转速从频率范围的极限巾排除)，应进行应力分析以证明对机组整个轴系没有不利结果。在该分析巾关于激励的大小和阻尼的程度作的假设应清晰地叙述。该分析的验收准则应由采购方和卖方共同商定。5．7．2，6除rj．7．2．2～j，7．2．5要求的扭振分析，卖方应对同步驱动机组和，7或变速电机进行瞬时扭转振动分析。该分析的验收准则应由采购方和卖方共同商定。5．7．3振动与平衡5．7．3．1回转部件的主要零件，如轴和同步齿轮等应单独校动平衡，达到GB／T9239．12006G2．5级或更小。如果是带单个键槽的裸轴校动平衡，键槽应按照GB／T16908用半键填满。相隔180。但不在同一横截面内的键槽也应填满。对裸轴应记录初始平衡校正值。安装在轴卜的零部件也应按照GB／T16908】997中叙述“半键规则”作动平衡。根据平衡品质级别G和工作转速n确定的许用剩余不平衡度可见图I)，7。5．7．3．2转子和同步齿轮无键连接应作配合记号。该组合件(包括所有回转件)应校验动平衡。不应有外露的键和空键槽。最大不平衡应符合GB／T9239．1—2006的G2．5级。·5．7．3．3如有规定，应采用GB／T9239．卜2006中G1．o级的平衡品质级别，或者按公式(2)计算每个面的最大许用剩余不平衡u⋯，以g．n，m表示。U⋯一6350W／N⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(2)21
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式中：

w——部件质量(刘部件)，单位为千克(kg)；或每个动平衡机轴颈(对转子)的负荷，单位为千克

(kg)；

N——最大连续转速，单位为转每分钟(r／min)。

注：压缩机气体力和气体力的脉动力远远大丁由不甲衡引起的力．

5．7．3．4转子动平衡机的标定应按照动平衡机制造厂程序和周期校验，至少每年一次。

·5．7．3．5女儿有规定，剩余不平衡校核应按照附录D进行。

5．7．3．6制造厂试验期间，转子经过动平衡校验的机器，在最大连续转速或规定运行转速范围内其他

转速下，应测量机壳振动速度，或如有规定，对干螺杆压缩机应按照规定测量轴振动。除非另有规定，干

螺杆』玉缩机和喷油螺杆压缩机的振动极限值应分别符合表4和表5的规定。

表4干螺杆压缩机的振动极限值

液力轴承8
6‘。

滚动轴承1“

轴承座上测量

在运行范围内任何转速的振动

全振幅 V。<5．O mm／s RMS V<8 0 mmjs JtMS

在运行转速以外但低丁跳闸转速许用振动可增加 j0％ 50％

邻近轴承轴上测量

在运行转速范围内任何转速的全振幅振动 “A”应为

(1．03×10‘／n)“：(“m)

或50％轴承间隙的较小值

在运行转速以外但低于跳州转速许用振动可增加 j0％

8v。为偏心速度。

h RMs为均方根值。

。A为偏心峰峰值。

d”为转每分的最大连续转速(r／mm)。

表5喷油螺杆压缩机的振动极限值

轴承座上测量 液力轴承““ 滚动轴承3“

在运行范围内任何转速的振动

全振幅 V．I<8．0 mm／s RMS V。<8 0 mm／s RMS

在运行转速以外但低于跳闸转速许用振动可增加 50％ 50“

注：喷油螺杆压缩机的脉冲油引起的附加搬动。用液力轴承喷油螺杆压缩机高于用滚动轴承机器的压缩比和／

或排出压力运{，。

8v。为偏心速度。

6 RMS为均白根值．

5．7．3．7如果采用轴振动探头，应测量和记录电的和机械的径向跳动值，其方法是将转子轴颈巾心线

处对准v形座，然后盘动转子，在探头位置中心线两侧各一个探头头部直径范围内，用非接触振动探头

和百分表测量径向跳动值。

22



GB／T25357—20105．7．3．8在每个探头位置转360。，电的和机械的径向跳动的准确记录，应附在机械试验报告内。5．7．3．9如果卖方能演示存在电的和机械的径向跳动，最大值按表4计算值的25％或6．5“m，取大者，该值可以同工厂试验期问测得振动信号进行矢量叠加。5，8轴承5．8．1通则5．8．1．1轴承配置应如下：滚动向心和推力轴承、液体动压径向和滚动推力轴承或液体动压径向和推力轴承。每根轴虚由两个径向轴承和一个双面轴向(推力)轴承定位，止推轴承可以与一个径向轴承组合来支承。除非另有规定，轴承型式和配置应按表6和表7中规定来选择。表6轴承选择条件轴承型式和布置对滚动轴承向心和推力轴承的速度和寿命在极限内滚动元件向心和推力及机械能通量在极限以下对滚动轴承向心轴承的速度和寿命超过极限液体动压径向和滚动推力而或推，J轴承速度和寿命在极限内液体动压径向和推力及机械能通量在极限以下对滚动轴承向心和推力轴康的速度和寿命超过极限或液体动压径向和推力机械能通量在极限以上表7轴承极限极限因数条件因数“N·d。对压力油润滑轴承不超过以下值6：轴承型式J、．·d。向心：单列球轴承5。0。。o圆柱滚子轴承向心：滚动轴承转速圆锥滚子轴承350000滚珠轴承推力：单列球轴承350ooo推力：双列角接触300()0。圆锥滚子轴承250oO()基本额定值L，。，按(；B／T6391_2003在额定工况连续运行至少50。00h，并在最大径向和轴向负荷及额定转速至少32∞oh。滚动轴承寿命注：计算的轴承寿命取决于润滑油的清洁、过滤精度。在喷油螺杆压缩机中，有腐蚀性和／或被污染的工艺气体会太大地缩短轴承实际寿命。
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表7(续)

荷的计算应包括但不局限于运行因数：

a)来自所有直径变化的台阶推力；

b) 级的反作用力和级的压差；

c)在所有进出口接管处压力变化：

d) 米自驱动机或驱动设备的外负荷，如5．8．1．3和；．8．1．4巾叙述的；

e)最高瞬问负荷。

5，8．1．3来自金属挠性联轴器的推力应根据联轴器制造厂准许的最大许用挠度来计算。

5，8，1．4如果一个推力轴承承受两个或两个以上转子推力(如在齿轮箱内)，应采用力的合成，数值为

矢量叠加。

这些力反向设计时，可以互相抵扣(如齿轮力刘定义的气体力)。

·5．8．1．5如有规定，对干螺杆压缩机液体动压推力和径向轴承，应配有根据规定安装的轴承金属温度

传感器。参见图B．5和|璺|B．6。

注：通常对喷油螺杆匪缩机小测量轴承温度。

5．8．2滚动轴承

5．8．2．1滚动轴承应按以下方式来定位、固定和安装：

a)轴承应采用轴肩、凸缘或其他可靠的定位方式定位在轴卜；小应采用止动环和弹簧垫圈来

定位；

b)轴承以过盈配合固定在轴上，并以径向间隙配合到机壳里，两者都要符合GB／T 275的推

荐值；

c)轴承应直接安装在轴上，不应使用轴承衬套。

5．8．2．2 单列深沟球轴承按GB／T 273．3，应采用比GB／T 4604 2006中3组大的标准内部间隙。

5．8．2．3滚动轴承应按照蹦下选择：

a) 滚动推力轴承可为单列深沟球轴承，在轴承承载能力内|一J时承受轴向推力和径向负荷并满足

5．8．1的要求；

b) 如果负荷超过单列深沟轴承承载能力，应使片J配对的单列角接触轴承；

c) 除非另有规定，应以成对双向布置，需要由卖方确定轴承间隙或预负荷以适合于用途和符合轴

承寿命要求，见表7；

d) 滚动推力轴承应用锁紧螺母和适当方法紧固在轴上；

e) 对径向负荷不应使用四点接触球轴承，不应使用带装球槽的轴承。

5．8．3液体动压轴承

5．8．3．1液体动压径向轴承应符合5．8．3．1．1～5．8．3．1．3。

5．8．3．1．1 液体动压径向轴承应具有衬套型或瓦块型，有钢背巴氏合金并可替换。轴承应配防转销并
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GB／T25357—2010应可靠地在轴向紧固。5．8．3．1．2当机组在各规定运行转速下包括任何共振工况不管有无负荷运行时，轴承设计应能抑制液体动压不稳定性，并在允许轴承涮隙的整个范围内提供足够阻尼以限制转子振动振幅在最大规定振幅以下(见表4和表j)。5．8．3．1．3轴承设计应避免不正确的定位。5．8．3．2液体动压止推轴承应符合5．8．3．2．1～5．8．3．2．4。5．8．3．2．1液体动压止推轴承工作侧应浇有巴氏合金，多扇形、自动找平的可倾瓦块型或采购方认可的型式，按能在所有规定运行fi况(包括最大许用压差)下连续运行来确定尺寸。副止推侧推力瓦块或多扇形推力面应浇巴氏合金并配置可靠的润滑。5．8．3．2．2除非另有规定．应提供可替换的止推环并应可靠地锁紧到轴上以防止微振磨损。5．8．3．2．3止推轴承设置应能调节排气端面间隙币¨轴承游隙或施加预负荷。5．8．3．2．4液体动压止推轴承应以不超过轴承制造厂的极限负荷额定值的50％米选择。极限负荷额定值是指连续运转时将产生最小容许的油膜厚度没引起失敛的负荷或将在瓦块上最高温度部位不超过巴氏合金的蠕变发生或屈服强度的负荷．取其中小者。在确定止推轴承尺寸中，对每个特殊用途应考虑以下情况：a)轴转速；1))巴氏合金的温度；c)轴承瓦块的挠}}}I；d)最小油膜厚度；e)供油量、黏度、进油温度：f)轴承的结构；g)巴氏合金种类；h)油膜的扰动性。液体动压止推轴承尺寸的确定应经采购方市核和认可。5．9轴承座5．9．1压力润滑液体动压轴承的轴承座布置应使油起泡减到最少。排放系统应足够维持油泡沫面在轴端密封以下。止推轴承排油¨应为切向的，并在控制环卜半部分内，或如不使用控制环，排油口应在止推轴承盒内。5．9．2轴承座上油的接口应符合5．3。5．9．3通过轴承和轴承座的油温升高在最不利的规定运行工况下应不超过30℃。轴承排油口油温廊不超过80℃。轴承座进口油温超过50℃时，剥轴承设计、油的流动和许川温升应给予专门考虑。在这情况下轴承座出口油温度可超过80℃。注：喷油螺杆搓缩机可以要求相对高些的进口油温以防止工艺气体L卜l的冷凝液形成。不能维持足够油温町能导致润滑油的乳化或污染。5．9．4如果轴承座要求水冷却，在卜下部箱体水腔之间应只能有外部接口，不应有口J能使水泄漏进油箱的结合面密封垫片或螺纹接口。如果使用冷却盘管(包括配件)．材料应为非铁质的金属材料并不应有内部接头。管子外径至少应为12mm．壁厚至少应为1．omm。5．9．5压缩机箱体的出轴处应设置轴密封和挡液板；不应使用唇形密封。J密封和挡板府用无火花材料制造。密封的设计应能有效地把油挡回箱体并防止外来物进入箱体。·5．9．6如有规定，对干螺杆压缩机应采取措施，在每个轴承r安装两个径向振动探头，在每个转子上一个轴向位移探头和一个每转一脉冲的探头，参见图B．3和图B．4。探头安装应按保护要求规定。沣：一些较小机器山于空间限制．不适合装接近探头：·5．9．7如有规定，轴承座应按保护要求配备永久安装的地震式振动传感器。紧到件螺纹应为M8。·5．9．8如有规定，应提供一个安装磁性地震式振动测量仪的平面。25
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5．10润滑油和密封油系统

5．10．1通则

5．10．1．1 除非另有规定．应提供压力油系统，按用途在不同压力下为以下设施供油：

a) 驱动机和驱动设备的轴承(包括齿轮箱)；

b)调速器和控制油系统；

c) 与润滑油系统合用的密封油系统；

d)转子内部冷却；

e) 喷油压缩机的压缩腔，包括滑阀。

·5．10．1．2如槊采购方规定，应提供安全阀，仅用于封闭设备热膨胀的保护(如冷却器或过滤器)。采购

方应在示意图r安全阀符号旁标志“热力”。

5．10．2干螺杆压缩机

5．10．2．1 如果公用油系统向一个机组的两个或以上设备(如一个压缩机、一个齿轮箱和一个电机)供

油，机组成套方应确保油系统满足所有设备的要求。润滑油的兼容性需要用户和所有次卖方共同认可。

在个别设备中可能存在显著的差异。

注：用于公Hj油系统的通常润滑剂是符合GB／T 3141中等级32或46的矿物油。

10．2．2 除非另有规定，轴承和轴承座应使用符合GB／T 3141的矿物油。

10．2．3除非另有规定，十螺杆压缩机的压力油系统应执行JB／T 4365的要求。

10．2，4如有规定，应提供符合JB／T 4365要求的与基架连在一起的油箱。

10．2．5如有规定，应提供符合JB／T 4365要求的全流量轴驱动油泵。

注：该泉通常由齿轮箱低速轴驱动。

10．3喷油螺杆压缩机

10．3．1通则

10．3．1．1 喷油螺杆压缩机应使用压力油箱和分离器。

喷油螺杆压缩机油系统设计要考虑以下特性：

a)润滑油与工艺气体接触；

b) 润滑油系统形成工艺流程系统的一个部分；

c)润滑油系统是封闭的；

d) 润滑油压是排气压力产生的。在有些情况下可不用油泵(由压差驱动)。

常用的油系统在附录E中描述。

5．10．3．1．2油系统应采用与工艺气体兼容的润滑剂。兼容性问题可以包括，但不限于如下：

a)稀释；

b)脱气；

c)腐蚀；

d)黏度变化；

e)水气吸收；

f) 油对工艺流程的影响；

g)轴密封型式。

5．10．3．1．3如果对润滑油成分有要求，应由采购方提出。

注：常用的润滑油系统和它们布置的实例见附录E。

5．10．3．1．4任何规定运行工况的排气温度应至少高于工艺气体组分和水蒸气露点10℃。

5．10．3．1．5选定压缩机排气接口与第一个油分离器之间的气体接管大小应能承受脉冲、高容比混相

流和振动负荷。

5．10．3．1．6列于下面的润滑和密封油系统部件应符合JB／T 4365的要求。

a)转换阀；
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b)计量袁；c)加热器。管路见6．5，】和6．5．2。5．10．3．2油过滤器油过滤器庇符合JB／T4365和以下的要求。a)供轴承、密封和控制油的油过滤器宦有lopm颗粒(过滤比口≥200)的过滤精度和99．5％的清除效率；b)刘压缩腔供(喷射)油的油过滤器精度应南卖方和采购方商定。5．10．3．3冷却器·5．10．3．3．1应提供符合JB／T4365的单独油冷却器。冷却器应按规定为液冷、管壳或板式，或卒冷式。内置式汕冷却器足不容许的。卖力的标书应包含冷却器的全部细节。·5．10．3．3．2如有规定，成提供双联冷却器。应按全部热负荷选定每个冷却器。5．10．3．3．3除非另有规定，选定冷却器应能带走任何规定工况的伞部热负荷。5．10．3．4油泵5．10．3．4．1除非另有规定，应按JB／T4365提供双泵。至少一个泵由电机驱动。·5．10．3．4．2如有规定，或认同可以提供单泉。注：在有些系统，泵议要求用来开车。5．10．3．4．3泵的上游应提供粗过滤器。5．10．3．5油分离器5．10．3．5．1对喷油螺杆压缩机应按5．10．3．5．1～5．10．3．5．5中规定提供一个或多个油分离器。·5．10．3．5．2应规定分离器在保证点工艺气流中允许的含油量(质量的百万分之多少)。注1：除保证点外的其他运{J工况含油量可能会增加。，注2；对含油量上有严格限制的设备可要求多个分离器。·5．10．3．5．3分离器应按GBl50和《压力容器安全技术监察规程》设计。5．10．3．5．4除非另有规定，分离器应由碳钢制造，有3mm腐蚀裕度。介质有腐蚀性的设备或时常与大气接触的内部零件，宜采用奥氐体不锈钢。·5．10．3．5．5分离器应有以下．特性和附件：a)要为避免频繁加油和为防系统停机提供足够裕度的容积。应有至少2min的存油时间。在标书中卖方应注明提议的分离器尺寸和存油时间以及最高、最低和正常运行液位。见图E．4；注t存油时间为了充分脱气以保持油的特性。设置凝聚过滤内件和冲击挡板，达到规定的含油量；除非另有规定，法兰式安全阀符合6．4．4，6的要求；分离器内部的维修和清洁用法兰式开口尺寸至少150mzn；分别设置单独的法兰式放空、过滤器排放(二次回油，如应用)、同油、加油和排液接口；法兰式、铠装液位计：气体进口导流挡板；引导油位降到最低运行液位以下加油和回油接口上的导流管；油出Ij前的消涡器；如有规定，对液位开关、压差表、压力表、油温调节器入口、油温调节器出口和电加热器，设置单独的法兰式接口；如有规定．对温度计和／或温度开关，设置单独的奥氏体不锈钢套管式接口；如有规定，配置温控电加热器。27”曲moD砂¨”p¨”
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5．11材料

5．11．1 通则

5．11．1．1 制造厂应按规定的运行和现场环境条件(见5．11．1．7)选择制造的材料并应符合本标准或

采购方要求。

对辅助管路材料的要求见6．j。制造厂选择的材料宜由采购方审核和认可。

5．11．1，2所有主要部件的制造材料应在卖方标书中清楚地说明。材料应以适用的国家标准牌号来标

记，包括材料等级，见表F．1。如果非标牌号，卖方在标书中应给出力学性能、化学成分和试验要求等。

如果没有现成的国家标准，可使用公认的其他标准。

·5．11．1．3如有规定，铜或铜合金不应用来制造与工艺气体接触的机器或辅助设备的零件。镍铜合金、

轴承巴氏合金和沉淀一硬化不锈钢不受该限制。

5．11．1．4卖方应指定可选择的试验和检验程序(见5．儿．1．2)以确保材科满足使用，并应列在标

书中。

采购方可以指定附加的可选择试验和检验程序，尤其足用于关键部件或在关键设施中材料。

5．11．1．5 旋转或滑动的外部零件(如控制联动的接头和调节机构)应选用适合于现场环境的防腐

捌料。

5．11．1．6次要零件如螺母、弹簧、垫圈、垫片和键，至少应有相当于相同环境中指定零件的耐腐蚀性。

·5，11，1，7采购方应指明存在于流动介质、工艺气体干|『现场环境中仟何腐蚀介质(包括微量)，包括町能

引起应力腐蚀破坏的组分。

注：有关的常见介质为硫化氢、胺、氯化物、氰化物、氟化物、环烷酸和连多硫酸。

5．11．1．8加工会产十表面硬化、用焊接奥氏体不锈钢堆焊或修补暴露于可能加速晶间腐蚀的环境的

零件，应由低碳铡或稳定性好的材料制造。

注：除非堆焊品间腐蚀不敏感的过渡层．含碳太十o．1％的表面堆焊层或硬化表面可使低碳组分和结构稳定性好的

奥氏体不锈钢都对晶间腐蚀产生敏感。

5．11．1．9在使用奥氏体不锈钢或易咬台材料的螺柱和螺母，在配合处，应用适合温度要求和与规定工

艺气体相容的防咬剂来润滑。

滓：是否使用防咬剂，要达到于负荷的扭矩值将有明显差异。

5．11．1．10如果采购方已指明在气体中含有硫化氢，与气体接触的材料应符合抗硫化应力破坏的要

求。铁质材料应限于屈服强度不超过620 N／mm 2和硬度不超过H22Rc(240HRB)。如有要求，焊接

加I的零什应焊后热处理，以使焊缝和热影响区符台埘服强度和硬度要求。

滓：考虑正常运行、开车、停机、闲置备用、倒车或异常工况如催化荆冉生，确定可能存在湿I T：s的量是采购方的

责任。

在许多应用中，少量的湿II：s就要求采用防硫化应力腐蚀破坏材料。当已知存在微量湿H：s，湿

H。s含量不确定时，采购方宜在数据表上注明要求采用抗硫化应力腐蚀破坏材料。

5．11．1．11卖方应以避免可能导致电解腐蚀的条件来选择材料。不能避免时，采购方羽I卖方应商定材

料的选择和必需的预防措施。

注；如果带较大电势差的不同材料放置在有电解溶液的地方，可能导致贵重材料的严重腐蚀。材料的选择可参考

有关手册。

5．11．1．12适用的地方，材料和铸造系数应等于设计规范的要求。按规范中规定，不要求出具制造厂

数据报告。

注：冲击要求见5．11．5。

5．11．1．13低碳钢对环境或低温会有切口敏感性和易于脆性断裂。不应使用粗晶粒奥氏体钢。应使

用完全脱氧，细晶牲的正火钢。

5．11．1．14“o”形圈材料应适合于所有规定的用途。选择用于高压的“o”形圈应给予特殊考虑，以确

保在压缩机快速降压中它们不会被损坏。

注：快速降压的敏感度取决丁“o”形圈接触哪种气体、材料的配方、舟质的温度、降压的速率和降压循环的次数。



GB／T25357—20105．11．1．15承压连接用螺栓连接材料的最低品质要求，对铸铁机壳应为碳钢(如GB／T3098．1—2000的6．8级)，对钢铸件应为高温合金钢(如GB／T3098．1—2000的8．8级)。应使用碳钢螺母(如GB／T3098．22000的6级或8级)。空问有限制的地方，应使用表面硬化的碳钢螺母。对温度低于30℃，应使用低温螺栓连接材料。5．11．2铸件5．11．2．1通则5．11．2．1．1铸件应完好，并无疏松、热裂、缩孔、气泡、裂纹、氧化皮、砂眼和其他类似的有害缺陷。铸件表面应经喷砂、喷丸、化学脱垢等方法清理。铸模一分型飞边和浇口与冒口的残留应铲除、锉光或磨平。5．11．2．1．2压力铸件中应尽量少使用芯撑。需要芯撑的地方，它们应清洁和无锈蚀(允许电镀)，其组分应能与铸件相容。5．11．2．1．3材料规范不包括的所有修补应经采购方认可。5．11．2．1．4不应有由于堵塞、焊接或综合形成的全封闭型芯空腔。5．11．2．2承压铁质铸件的修补5．11．2．2．1除r5．11．2．2．2、5．11．2．2，3和5．11．2．2．4中许可外，承压铁质铸件不应修补。5．11．2．2．2可焊的钢铸件应用焊接来修补，采用根据规定要求的合格焊接程序。重要焊接修补后在液压试验前，修补完的铸件应给予焊后热处理以确保消除应力和焊缝与母体金属的机械性能连续性及随后机械运行时尺寸的稳定性。5．11．2．2．3灰铸铁可在JB／T643l规定限制范围内用堵寨法来修补。堵塞孔应采用液体渗透仔细检查，确定所有缺陷已被清除。一5．11．2．2．4球墨铸铁在JB／T9104规定限制范围内可以用堵塞法来修补。堵塞孔应采用液体渗透仔细检查，确定所有缺陷已被清除。5．11．2．3球墨铸铁件5．11．2．3．1球墨铸铁件应按JB／T9104生产。注：球墨铸铁通常还称为球状铁或球状石墨铁。5．11．2．3．2在浇铸终了铸造的基尔或Y试块至少应与主要铸件的最厚截面一样厚。该试块应作拉伸强度和硬度试验，并应作显微检查。微观检查的石墨球状分类应按照GB／T7216。关键截而一般是指厚壁截面、变截面、高应力点截面，如油孔、转子内腔和法兰。通常，凸缘和类似截面不认为是铸件的关键截面。如果一个铸件的关键截面有不同厚度，平均尺寸的基尔或Y试块可以按JB／T9104或其他公认材料规范选择。最低品质等级宜由采购方和卖方商定。5．11．2．3．3摆锤式V缺口冲击试样至少一组(三件)，取自试块厚度三分之一处，应由每个基尔(附铸)试块或Y斌块上靠近拉伸试样的材料制成。所有三件试样在宰温下冲击值应不低于11J且平均冲击值不低于14J。5．11．2．3，4每个浇铸包应取·个“铸态”试样，作化学分析。5．11．2．3．5布氏硬度试验应在实际铸件适宜的关键截面如截面变化处、法兰和其他方便的位置如机壳腔上进行。进行硬度试验前应消除表面铸皮影响。试验还应在铸件端部代表最初和最后浇铸截面的位置进行。这些硬度试验除了基尔或Y试块上的试验应按5．11．2．3．2进行。5．11．3锻件5．11．3．1除非另有采购方和卖方商定，锻件材料应从JB／T6908或附录F中选择。5．11．3．2材料规范不包括的所有修补应须经采购方认可。5．11．4焊接件·5．¨．4．1以下要求应符合表8的技术规范：a)焊接和焊补应执行的程序；29
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b)焊接和焊补的检查应执行的程序；

c) 执行焊接、焊补和检查的操作者的验证要求。

如有规定或采购方同意．可以使用替代的规范和标准。

表8焊接要求

要求 应用规范或标准

焊工／操作者验证 GB／T 1 5【69、GB／T 198。5

适用的材料技术条件，材料技术条件不包含焊接程序的地方按GB／T】9866、

焊接程序验证 GR／T 19868．1、G}VT 19868 2、(；B／T 10868 3、(；BjT 10868．4、(；B，T 1 9869 l、

1B 4708

非受压结构焊接如基架或支撑 JB／T 4709

坡口的磁粉或液体渗透检查 JB／T 4730

焊后热处理 适用的材料技术条件或压力设计规范(如GB 1j。)

机壳制造焊接的焊后热处理 适用的材料技术条件或压力设计规范(如GB l_；¨)

5．11．4．2卖方应对所有修补和焊补的审核负责，以确保它们的程序、热处理和无损检测都符合要求。

焊补前后应用相同方法来无损检测，修补后的检验对磁性材料应按照7．2．2．1的磁粉片法，对非磁性材

料应按照7．2．2．1的液体渗透方法。除非另有规定，蕈要修补应在修补前须经采购方审核。

5．11．4．3重要修补前应通知采购方。重要修补是指等同或超过以下准则的缺陷的修补：

a)运动零件的修补；

b) 准备焊补的承压零件，开挖深度超过部件壁厚50％或任何方向长于1 50 mn·的修补；

c) 所有修补的总面积超过零件表面积的10％。

5．1 1．4．4在组合转予上焊缝的所有表面应用磁粉或着色渗透方法来检验。

5，11．4．5锻造或锻造和铸造组合制造的承压机壳应遵照5．11．4．6～5．11．4．9中规定的条件。

5．11．4．6坡口应按5．11．4．1和表8要求用磁粉或液体渗透检测来检查。

5．1 1．4．7 焊缝的可达表面应在背面铲平或磨平并再焊后热处理后，用磁粉或液体渗透检测来检查。

5．11．4．8承压零件焊缝，包括机壳与轴向和径向法兰的焊缝应为全焊透焊缝。

5．11．4．9按照规定要求焊后热处理的材料制造的机壳，无论厚度多少都应热处理。

5．11．4．10承压机壳与连接件的焊接应按5．11．4．11～5．11．4．15的规定。

·5．11．4．11 除了5．11．4．1的要求，如有规定，特殊焊缝应经100％射线、磁粉检验，超声波或液体渗透

检验。

·5．11．4．12如有规定，推荐的接I I设计在制造前应提交认可。图样上应表明焊缝型式、尺寸、材料和焊

前与焊后热处理要求。

5，11．4．13所有焊缝应按5．11．4．1和表8的要求。

5．11．4，14如有要求，焊后热处理应在所有焊缝包括管路焊缝完成后实施。

5．11．4．15与合金钢机壳焊接的辅助管道应具有机壳材料相同性能或用低碳奥氏体不锈钢。其他相

容材料经采购方认同后方可使用。

5．11．5低温设备

·5．11．5．1采购方应指明用于冲击试验的最低设计金属温度及压力和其他材料要求。

通常，这是最低周围环境温度或最低工艺气体温度中的较低者；然而采购方也可以根据工艺气体的

性能，如减压时自动致冷，来指定最低设计金属温度。

5．11．5．2为避免脆裂，低温设备用材料和结构应适应于按照规定的规范和其他要求的最低设计金属

温度。考虑运行、维修、运输、安装、投产和试验期间可能发牛的情况，采购方和卖方应商定必需的专门
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GB／T25357—2010的预警措施。对卖方提供可能经受低于延性脆性转变温度的钢制承压零件，在制造方法、焊接程序和材料的选择中宜加注意。标准中许多材料，发布的设计许用应力是依据摄低拉伸性能。一些标准在沸腾、半镇静、全镇静、热轧和正火材料之间不加区分，也不考虑生产材料晶粒精粗。卖方在材料选择中宜预定设备工作温度在一30℃和40℃之间。5．11．5．3所有碳钢、低合会钢和高合金钢承压部件包括接管、法兰和焊接件应按规定的要求做冲击试验。对规定不包含的材料和厚度，采购方宜指明具体要求。注：冲击试验可以不要求，这取决于最低设计金属温度，热的、机械的和周期的负荷及控制厚度。冲击试验要求的指导性厚度应是以下的较大者：a)最大对接接头的公称厚度；b)压力容器的最大公称截面，除了：1)结构上支撑截面，如底脚或支腿；2)为提高刚性来减少轴偏移而要求增加厚度的截面；3)机械特性的附属结构或内部结构，如夹套或密封腔要求的结构截面。c)公称法兰厚度的四分之一，包括轴向剖分机壳的分型法兰厚度(公认主法兰应力不是表层应力)。冲击试验的结果应符合规定的最小冲击能要求。5．12铭牌和转向箭头5．12．1铭牌应牢靠地固定在设备和辅助设备主要件的醒目位置。5．12．2转向箭头应浇铸或固定在每个旋转设备主要件的醒目位置。5．12．3铭牌和转向箭头(如有)应为奥氏体不锈钢或镍铜合金。固定销钉应为同样材料。不允许焊接。5．12．4铭牌上应清晰地打印或蚀刻以下内容：a)卖方名称；b)系列号；c)尺寸、型式和型号；d)额定流量；e)采购方的项目或其他标记；f)最大连续速度；g)最大机壳工作压力；h)液压试验压力；i)最大许用温度。6辅助设备、6．1驱动机6．1．1通则6．1．1．1驱动机应具有规定的型式，它的规格应满足最大规定运行工况，包括外部齿轮箱和／或联轴器的损失，并应符合询价单和订单中相应的技术要求。驱动机应能在询价单中规定的公共设施和现场条件下运行。6．1．1．2驱动机的规格应适合规定流程变化，例如介质的压力、温度或性能及工厂启动条件的变化。6．1．1．3驱动机应能在规定工况下启动，其启动方法应由采购方和卖方商定。驱动机的启动转矩应超过被驱动设备的速度一转矩特性要求。31
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6 1．1．4 承载负荷质量大于225 kg的支撑脚应提供垂直起重螺钉。

6．1．2电机

6．1，2．1 采购方应指定电机的型式、特性和附件，包括但不限于以下内容：

a)电气特性；

b) 启动条件，包括启动时预期的电压降；

c)外壳的犁式；

d)声压级；

e) 区域分类；

f)绝缘型式；

g)要求的服务系数；

h) 环境温度和海拔高度；

i)传动损失：

j)规定的温度测试仪表、振动传感器和加热器；

k) 辅助设备(例如电机发电机机组、通风机和仪表)；

1)振动验收准则；

n·)j¨于变频驱动。

6．1．2．2驱动电机应执行适用的标准。电机应以服务系数1．o来额定。电机额定值应至少为任何额

定运行工况要求的最大功率(包括齿轮箱和／或联轴器损失)的1lo％。应考虑驱动机和被驱动设备两

者的启动r况，还应考虑这些工况会不同于正常运行工况的可能性。

注：110％适用于项目的设计阶段。试验后，由丁被驱动设备的性能偏差，该裕度可能达小到。

6．1．2．3在电压降到公称电压的80％或其他规定的值时，电机的启动转矩应符合被驱动设备的要求，

并且电机应在1 5 s内或采购方和卖方商定的其他时间段内加速到全速。

6．1．3汽轮机

· 汽轮机应按采购方规定执行JB／T 6765或JB／T 6764。汽轮机的规格廊在任何规定运行工况和对

应速度下，连续供给不少于被驱动设备(包括齿轮箱和／或联轴器损失)最大功率要求的110％。汽轮机

应在采购方规定的最小输入和最大排出工况对应的速度下传递其额定功率。

注1：110％适片j于项目的搜计阶段。试验后，由于被驱动设备的性能偏差，该裕度日J能达不到。

注￡：为防止尺寸过大或为获得较高运行效率或兼顾两者．希望以规定正常功率或选择额定功率的百分率代替规定

最低热降条件F的额定功率来限定汽轮机容量。

6．1．4齿轮传动装置

· 齿轮传动装置应按规定执行GB／z 1 0414。

6．2联轴器和防护罩

6．2．1 除非另有规定，驱动机与被驱动设备之问的挠性联轴器和防护罩应由被驱动设备制造厂提供。

6，2．2联轴器和防护罩应执行JB／T 9559。联轴器种类、划式干¨安装配置应由采购方与驱动机和被驱

动设备的卖方商定。

6．2．3轴的配合要求，键槽尺寸(菪有)及由于端窜动和热胀引起的轴端位移量应提供给供应联轴器的

卖方。

注：以上通常由被驱动设备的卖方或驱动机卖身提供。

6．2．4联轴器和轴接合处应至少能够传递联轴器的额定功率。

6．2．5如机械运转试验要求，联轴器采购方应提供一个转矩模拟器(见7．3．3)。

试验台联轴器宜模拟台同联轴器转矩。

6．3安装板

6．3．1通则

·6．3．1．1设备应按规定提供底板或基架(总称为安装板)。

注：典型安装扳图样参见附录G。
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6．3，1．2安装板的上下面和安装在其上面任何单独底脚的安装面应相互平行。表面粗糙度尺n应不大于125“m。6．3．1．3如果支撑的一个点负荷质量等于或大于225kg，安装板应提供轴向和横向的水平调节螺钉．尺寸等于或大于垂直调节螺钉。调整这些调节螺钉的搭子应固定到安装板上，而不妨碍设备和调节螺钉或垫片的安装和调整。应采取预防措施防止结合的填隙表面被设备底脚中的垂直凋节螺钉损坏。可以采用另外的提升设备方法来抽去或插入垫片，或水平地移动设备，如使用液压千斤顶。用调节螺钉提升或水平移动的设备太重．宜采用这样的方案。调节螺钉应电镀防锈。6．3．1．4机械支承的设计应能限制压力、转矩和允许的管路应力等最不利的综台作用引起的轴端柏刑位移，偏差在jo“m内。6．3．1．5如果设备采用轴中心线对称支撑，其底脚或类似结构的设计应能使用水平调节螺钉来移动机器。6．3．1．6除非另有规定，机器安装在混凝土基础上应使用环氧树脂灌浆。灌浆准备和安装应按照相关规定。6．3．1．7地脚螺栓不应用于设备与安装板的紧固。6．3．1．8安装板应符合如下要求：a)安装板不应为安装其他附属设备而钻孔。b)安装板应提供找平螺钉。如果采购方认同，可提供找平用斜垫铁代替找平螺钉。c)接触灌浆的安装板应有至少50mm平面圆角。d)所有机械的安装表面在加工后应立刻防锈处理。e)安装板应超过设备底脚外三侧各25mm。f)安装板加工面粗糙度R。应不大于6“m。6．3．1．9对中垫片应对压紧螺栓和垂直调节螺钉跨中，还应比设备底脚至少伸出5mm。6．3．1．10除非另有规定，地脚螺栓应由采购方提供。6．3．1．11固定设备到安装板上去的压紧螺栓和所有调节螺钉应由卖方提供。6．3．1．12设备安装设计应按照相关规定。6．3．2基架6，3．2．1如果规定用基架，采购方应指明安装在其上面的主要设备。除非采购方和卖方共同商定可以采用多段组合，基架应为单个制造的钢构件。多段组合基架应有机加工的配合表面来定位，并应用螺栓连接一起，确保正确的现场重装。注：因受运输的限制，标称长度大于12m或标称宽度大于4m的基架可以多段组合。6．3．2．2摹架应延伸到传动部件下，以能盛贮这些部件的泄漏。·6．3．2．3如有规定，基架设计应便于光学、激光或其他仪表基座的使用，能在现场来正确找平。其细节应由采购方和卖方商定。如果采用找平基座或标靶，对基础上基架和安装的设备，它们应便于使用。并应提供町卸保护盖。对柱架式安装基架(见6．3．2．4)找平基座或标靶应靠近支撑点。对非柱架式安装基架基座或标靶宜位于每个角上。如果是长机组，增加的找平基座应处于居中位置。·6．3，2，4如有规定，结构件下没有连续灌浆基架应没计为柱架式安装(即，在规定点有足够刚性来支撑)。基架设计应由采购方和卖方共同商定。6．3．2．5基架应至少有四个吊耳。起吊装好设备的基架不应产生永久变形和损坏基架或设备。6．3．2．6摹架底部结构件之间应敞开，除非油箱与基架组成一体。如果基架设计为灌浆的，其灌浆孔应提供净面积至少130cm2，并在各个围堰截口内每边尺寸不少于75mm。这些孔应设置在所有载重结构件下面以便灌浆。孔在安装好设备后应便于灌浆。孔应有13mm凸起侧边，如果液体可能冲击暴露的灌浆区，应加上最薄1．5mm厚度的金属盖。在基架的每个围堰口中最高点上应提供直径至少13mm的排气孔。33
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6．3．2．7除非另有规定，在基架上面的所有行走和工作区域应覆盖防滑面板。

6．3．2．8基架的各安装底平面的平面度应在0．1 mm内。

注：一个平面内的多个安装平面允许使用同一水平基础。

6．3．2．9所有基架上安装平面应：

a)全部组合后再机加工；

b) 机加工的装配面的平面度在4．2“m／loo mm内；

c) 各个装配面应相互平行，偏差在50“m内；

d) 要求各装配面在同一平面内的单个机壳，其各装配面平面度应在2．5“m内，以防止有软

支承。

6．3．3底板和次底板

·6．3．3．1如果规定用底板，除了6．3．1的要求，它们应符合6．3．3．2和6．3．3．3的要求。

6．3．3．2在螺栓连接位置应提供足够的工作空闻，以便使用标准内套筒或外套筒扳手并能使用水平和

垂直调节螺钉来移动设备。

6．3．3．3底板应为有足够厚的钢板，以传递从设备底座到基础的预计负荷，板厚不应少于40 mm。

·6．3．3．4如有规定，次底板应由卖方提供。

6．3，3．5如规定次底板，应为至少25 mm厚度的钢板。次底板配合表面粗糙度应与底板的相适应。

6．4控制和仪表

6．4．1通则

·6．4．1．1卖方应提供完整的压缩机性能数据，以使采购方为启动和所有规定运行工况设计控制系统。

如果采购方请求，卖方应审核全部压缩机控制系统与卖方提供控制设备的相容性。

6．4．1．2仪表及安装应执行采购方的技术要求，并且除非另有规定，仪表及安装应执行JB／T 4365的

要求。

·6．4．1．3采购方应指定控制器件、仪表和控制仪表盘要求。附录A中数据表可以用于注明要求。

6．4．1．4除非另有规定，控制器件和仪表设计应能户外安装，并应符合按GB 3836(所有部分)中详述

的IP65要求。

6．4．1．5仪表和控制器件的设计和制造应适用于规定的区域分类(类、组和医或区域)。

6．4．1．6所有导线管、铠装电缆和支撑的设计和安装应既能容易拆卸又不会受损，并其安放位置要不

妨碍轴承、密封或设备内件的拆卸。

6．4．2控制系统

·6．4．2．1压缩机可以根据吸人压力、排出压力、流量或这些参数的组合来控制。控制方法有吸人节流、

转速调节、滑阀容积控制或冷却旁路。控制系统可以是机械的、气动的、液压的、电气的或它们的各种组

合。系统可以手动操作或可以带手动替换的自动操作。采购方应指定控制信号源、其灵敏度和范围及

由供方提供的设备。

注：对喷油螺杆压缩机，旁路可不要求冷却。

6．4．2．2变速驱动的控制信号应传递到调节驱动机的转速控制系统。机器的转速应随控制信号成线

性变化。除非另有规定，控制和运行转速范围应从最高连续转速到任何规定运行工况要求的最低转速

的95％或最高连续转速的70％的低者。

·6．4．2．3如有规定，应提供控制模式的组合。

注：通常，对多用途或多种气体应用，限定机器转速范围是必需的。

·6．4．2．4如果规定恒速驱动，控制信号应传递到压缩机滑阀流量控制(如果提供)，或管路中控制阀。

6．4．2．5控制信号的全程范围与被驱动设备的要求运行范围相对应。除非另有规定，最大控制信号应

与最高连续转速或最大流量相对应。

6．4．3仪表和控制仪表盘

·6．4．3．1 如规定时，应提供仪表盘，并应包括被驱动设备和驱动机用所有安装在仪表盘上的仪表。这
34



GB／T25357—2010些仪表盘府根据采购方的要求设计和制造。仪表盘必须独立位于机组的基础上或另外位置。操作者从驱动机控制点看仪表盘}仪表戊清晰町见。应提供灯光试验按钮。应规定安装在仪表盘上的仪表。·6．4．3．2除非另有规定，仪表盘应出至少3mm厚的钢板制造，并异是加强的，自支撑的和顶侧封闭的。如有规定，仪表珊背面应封闭以减小触电的危险，防止受损，或能为安全或防腐蚀而充气。所有仪表应齐平地安装在仪表盘前而，所有紧固件应防腐蚀。·6．4．3．3仪表盘应完整地组装、排管、接线，现场只要求连接采购方的外部管路和线路。对控制器件和仪表如果机组上要求多于一个线路接点，应提供从带接线柱的单独终端接线盒接到每个开关或仪表的接线。每个终端若有接线盒应安装在机组卜．或其基座上。终端接线条、开关和仪表上所有线头和接线柱应加带标阻套管。仪表盘内侧线路应整齐地穿引在导管里或固定在电缆架上。6．4．3．4由卖方提供的控制器件和仪表的内部连接管路及线路，应仅在运输限制时才可拆下。6．4．4仪器6．4．4．1通则·对所有仪表型式．采购方应指定从测量点到仪表的连接金属管线附件。6．4．4．2转速表·如有规定，对变速机组应提供转速表。应规定其型式、范围和显示装置。除非另有规定，转速表应由驱动机卖方提供，其最小测试范围为最高连续转速的O％～125％。6．4．4．3振动和位置探测器·6．4．4．3．1如有规定，应提供、安装和校准非接触振动和轴向位移传感器。参见圈B．3和图B．4。·6．4．4．3．2如有规定，应提供、安装和校准地震振动转换器。-6．4．4．3．3如有规定，应提供和校准振动和轴向位移监视器。6．4．4．4轴承温度监测器·如有规定，应提供、安装和校准轴承温度监测器。参_|^L图B．5和图B．6。滓：由于尺寸限制，在小型压缩机上有可能不能够安装轴承温度监测器：在喷油螺杆压缩机上．轴承温度监测器町能是不实际的。6．4．4．5滑阀位置显示器如提供滑阀，应提供仪表来显示滑阀的位置。6．4．4．6安全阀6．4．4．6．1卖方应提供卖方成套范围的安全阀。其他安全阀宜由采购方提供。卖方报价单应列出所有安全阀，并应清晰地表明卖方所供范围。6．4．4．6．2安全阀的规格、选择和安装应符合安全阀制造厂的要求。安全阀还应符合JB／T6441。卖方应确定供应范围内所有安全阀的规格和设定压力，并推荐其外购设备其他方所供安全阀的规格和设定压力。安全阀的规格和设定压力应考虑到设备故障的所有可能性。6．4．4．6．3除非另有规定，安伞阀阀体应是钢制的。·6．4．4．6．4如有规定．对可能被隔离阀阻断的辅助设备或冷却水夹套应提供热力安全阀。6．4．4．7压缩机减压阀·如有规定，卖方应供应安装在管路系统中的减压阀。6．4．4．8停机隔离阀·如有规定，卖方应在进气和排气终端点两处提供停机隔离阀。沣：由于小的封闭容积或高的停机平衡压力，关闭隔离阀开车是不可能的。6．4．4．9流量显示器6，4．4．9．1在每个通大气的排油回路中应提供流量显示器。6．4．4．9．2除非另有规定，流量显示器应为：a)法兰式；
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b) 在双侧带玻璃圆窗型；

c)钢体结构；

d) 直径不小于油管内径的一半；

e) 能够清晰显示最小油量；

f) 为便于观察通过管路的流量，每个流量显示器宜带有玻璃窗(牛眼)并垂直安装。

6．4．5报警和停机

6．4．5．1通则

6．4．5．1．1 应提供报警／停机系统，若设定参数之一达到报警点应激发报警和若设定参数之一达到停

机点应激发停机。

·6．4．5，1．2采购方宜指定要求的报警和眺闸值，可以包括表9中所列的。

表9仅报警或报警并停机要求的条件

条 件

轴向位移过大

超速

机组故障停机

备用润滑油泵的启动

备用密封油泵的启动

径向轴振动过大

机壳或轴承座振动过大

绕组温度过高

轴承温度过高

压缩机排出温度过高

进排气压差过大

吸人空气过滤器压差过火

分离器的液位过高

润滑油过滤器压差过大

密封油过滤器压差过大

推力轴承回油温度过高

润滑油进油温度过高或过低

润滑油箱液位过高或过低

密封油压力过高或过低

密封油温度过高或过低

密封油箱液位过高或过低

流到压缩机水夹套冷却液流量过小

密封阻尼气体压力过低

润滑油压力过低

6．4．5．1．3卖方应告知采购方考虑到维护设备所必需的附加报警和／或停机。

6．4．5．1．4采购方应指定由设备卖方应该供应的报警／停机的范围。

6．4．5．1．5除非另有规定，除了停机传感装置外，应提供必需的调节阀和短接开关或接通中继线，以便

在设备运行中来更换仪表和部件。如果对停机传感装置规定用隔离阀，卖方应提供在开启位置锁住阀

门的手段。

6．4．5．2报警

6．4．5．2．1 对于某些系统，尤其是基于传统的直接作用仪表所建立的那些系统，完全符合6．4．5．2．2～

6．4．5．2．9的规定可能足难以实现的。



GB／T25357—20106．4．5．2．2对每个停机参数，停机点前就应设置相关的报警点。·6．4．5．2．3按规定任何报警参数达到报警点应激发一个声响的警告或一个闪烁的灯光或两者都有。应能确定是哪个参数激发报警。·6．4．5．2．4按规定任何停机参数达到停机点应引起停机并应激发一一个声响的警告或一个闪烁的灯光或两者都有，其应区分于相关报警。应能确定是哪个参数激发停机。6．4．5．2．5如果报营／停机系统的任何部件工作不正常，应激发报警，并应区分于设备工作不正常导致的报警。注：为达到这个要求，可能要求增加冗余传感器。6．4．5．2．6如果停机系统中部件的任何工作不正常导致系统不能够识别停机条件，设备应自动停机并应激发报警。该报警应区分于设备(失效保护系统)的工作不正常导致的停机。·6．4．5．2．7如果规定非失效保护系统，导致系统不能够识别报警条件的失效也应做到所有其他报警和停机依然保持功能。6．4．5．2．8设备在运行时应有可能试验各种报警功能的每个部件。这样的试验不应要求解除任何停机功能。6．4．5．2．9除了最后停机装置(电路断路器、蒸汽断开装置和节流阀、燃料阀等)之外，设备在运行时应能试验各种停机功能的每个部件。与停机功能有关部什的试验不应要求解除任何其他停机功能或任何报警功能。注1：开关试验时．允许所有报警旁路。注2：为达到这个要求．可能要求增加冗余传感器。6．4．5．3过程记录器·如有规定，报警／停机系统应装有一个过程记录器以记录报警／停机的发生过程。注：通常分散控制系统(Dcs)的专门过程记录器不可能有足够快的搜索率。6．4．5．4报警器·6．4．5．4．1如有规定，万一由单个事项引起多个报警和／或停机，报警／停机系统应装有先出报警器便于显示哪个参数首先达到报警点和哪个参数首先达到停机点。先出报警器不能并入联合控制和监测系统的地方，应提供单独的报警器。6．4．5．4．2如果规定报警器要有先出功能．是作为单独的仪表还是并入作为联合控制和监测系统，运行次序应如下：a)达到报警或停机的第一个参数应引发光和声报警器都动作；b)报警或停机应揿一个共有的报警消音按钮来确认；c)报警或停机被确认时，声响装置应消音但灯光应持续保留，灯亮应持续到报警或停机条件消除为止；d)如果又有一个参数达到报警或停机点，灯光应回到闪烁状态并声响装置应动作，即使早先的报警／停机条件已被确认并仍然存在。6．4．5．4．3如果先出报警器功能由独立仪表提供，该仪表应安装在就地仪表盘上。报警或停机动作，应有约25％备用点，并应单独提供远程显示接口。6．4．5．5报警和断开装置6．4．5．5．1通则·采购方官指明报警和断开装置是否是变送器或开关。注：变送器是传送测量变化信号值到远程端装置的仪表(例如报警中继、显币、过程控制计算机)。6．4．5．5．2就地安装激发开关6．4．5．5．2．1如果报警或停机功能由就地安装开关激发，除了6．4．5．5．2．7和6．4．5．5．2．8注明的，每个报警开关和每个停机开关应提供单独外壳，井位于便于检查和维修之处。37
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6．4．5．5．2．2应提供最小容量5 A 220 v Ac和o．5 A 120 v Dc牢周密封的单川双掷开关。不应采

用水银开关。

·6．4．5．5．2．3采购方应指明开关是齿应连接成常开(断开)或常闭(接通)米激发报警和停机。

6，4．5．5．2．4报警和断丌开关不应在柜壳外调节。

6．4．5．5．2．5报警和停机丌关的柜壳应符合6．4．6．2的要求。

·6．4．5．5．2．6压力开关的传感元件虚为小锈钢件(奥氏体型不锈钢)。由降压驱使的低压开关应配备

压力表、泄放阀或放空接口，如有规定，配双切换和泄放双|i!习组，以允许试验时控制降压。由升压触发的

高压开关应配备带阀试验接EI以便试验时能使用手提泵升压。采用的配备宜由采购方规定。

·6．4．5．5．2．7按规定，温度应由热电偶或热电阻温度传感器来测量，并应与就地仪表盘内的仪表连接。

除了报警和停机应连接到独立的仪表外，可以使用多点仪表，并应为每个温度探测提供独立的报警或停

机触点(无源开关)。每个报警和停机点应单独可诃。

6．4．5．5．2．8振动和／或轴向位移开关应符合制造厂的要求，见6．4．4．3。

6．4．5．5．2．9液位开关应有安装在能与相联容器隔离的独立封闭空间内，型式为浮球式或磁平衡浮子

式。应提供带阀试验接口以能使液位按需要人为地升或降来试验开关的功能。

6．4．6电气系统

6．4．6．1 电气系统应符合JB／T 4365。

6．4．6．2为防止偶然的接触，所有终端条、继电器、开关和其他激发零件应安装在封闭箱柜内。电力线

应与仪表和控制信号线在封闭箱柜内分隔尽可能远。漫备运行(例如对报警试验或调节)中可能要求打

开的封闭箱内侧，对所有终端条和其他电压超过50 v的带电暴露零件应提供护套或覆盖层。在电气殴

备周围应提供维修空问或符合相应规范。

6．5管路

6．5．1通则

6．5．1．1 管路设计、接口制作、试验和检查应按照规定的规范和标准。管路的焊接应采用经评定的程

序由合格的操作者来实施，施焊人员及程序的评定应符合规定的标准，例如GB／T 20801(所有部分)和

GB／T 15169、GB／T 1980j。

6．5．1．2管路系统应包括管路、截止阀、调节阀、安全阀、减压阀、孔板、温度计、温度表和温度计套管、

压力表、流动窥视镜及所有相关的放空和排液接口。

6．5．1．3卖方应按规定提供所有管路系统，包括主机组底架、油站底座或辅助底架界限内安装的附属

设备的管路连接。管路在台架边缘应以法兰接口为终接。如果设备机组规定采用底板，则没备机组管

路系统的范围由采购方界定。采购方宜仅提供设备机组和底架以外设备之问的连接管路。

6．5．1．4管路系统设计应达到以下要求：

a)适当的支撑和防护，以防止振动或装运、运行或维修引起的损坏；

b)适当弹性和足够空间，便于操作、维修和清洁；

c) 布置整洁有序，与机器外形相协调而不妨碍进出；

d) 使用放空阀或使用无集气管路布置来消除气穴；

e)不拆除管道的低位排液。

6．5．1．5管路应最好用弯管和焊接来制造，使法兰和管件的使用减到最少。仅在设备接口、底座边缘

和为便于维修允许采用法兰连接。在其他部位的法兰使用须经采购方的认可。除了三通和异径接头，

对拥挤区域为便于管子布置才允许使用焊接管件。除了(有采购方认可)对空『训或进出必需之外．不应

使用螺纹接口。不应使用管子衬套。

6．5，1．6管子堵塞应按照5．3．6。

6．5．2附属设备系统管路

除非另有规定，附属设备系统管路应按照JB／T 4365。

38



CB／T25357—2010除非另有规定，供油管路，包括管件(除了松套法兰)，应为不锈钢。对喷油螺杆压缩机，油过滤器上游的管路材料应由采购方和卖方商定。注：喷油螺杆压缩机系统中油分离器和油过滤器上游的管路的材料通常为碳钢。6．5，3仪表管路除非另有规定，仪表管路应按照JB／T436j。6．5．4工艺流程管路·6．5．4．1应规定卖方供应的工艺流程管路的范刚和要求。6．5．4．26．5．1的要求应用于卖方供应的二r艺流程管路。·6．5．4．3如有规定，卖方应审核所有管路、辅助设备和容器(例如脉冲抑制装置、中间冷却器、后冷却器、分离器、集液罐、卒气吸人过滤器和膨胀节)和紧靠设备前后的支撑的}殳计。采购方和卖方应商定该审核的范围。6．5．4．4对喷油螺杆压缩机，压缩机排出端和分离容器之间的中问连接管路应以不多于一半积液下运行来定尺寸，并应至少有1：24的坡度以确保排向分离器。6．6中间冷却器和后冷却器·6．6．1如有规定，卖方应在每个压缩级之间提供水冷管壳式中间冷却器。·6．6．2采购方应指定是否应由卖方提供后冷却器。·6．6．3水冷管壳式中间冷却器和后冷却器应按数据表E采购方的规定，按照GB151和GB150的规定设计和制造。注意：热交换器及其支撑结构对脉冲的诱发振动有敏感性。6．6．4除非另有采购方认可，中问冷却器和后冷却器的结构和布置应在抽管芯时无需拆除管道或压缩机部件。冷却水应走管程。6．6．5固定管板冷却器应有迸人气道的检查孔。壳体上爆破片(在管子失效情况下保护壳体)应经采购方专门认可时方能使用。6．6．6如果规定空气冷却器，应按照GB／T15386。6．6．7除非另有规定，用于巾问冷却器的空气冷却热交换器应有自动温度控制。该控制可以用百叶窗，变速风扇、变栅距风扇，旁路闷或这些组合的手段来达到。建议的控制系统要采购方认可。6．6．8除非另有规定，可以提供套管式中问冷却器和后冷却器。仅采购方认可后可以提供翅片式套管设计。·6．6．9中间冷却器应按规定可安装在机器上或独立安装。·6，6．10结构的材料应为数据表卜规定的材料。6．6．11如果冷凝液分离和收集没备由卖方提供，它们应包括如下：a)带手动旁路的自动排放凝液筒；b)在收集罐上装有带截止阀和放空闽的铠装玻璃液位计；c)在收集罐t装有高液位报警和断开用独立接口和液位开关；d)收集罐要提供约定的储存容量，并根据预期正常冷凝速率，在高液位报警和跳闸之间有5mm时间间隔的储量。·6．6．12如有规定，卖方应提供压缩机级之间和中间冷却器和后冷却器之问预制的管路。级问管路应执行GB／T2080l(所有部分)。6．7吸入空气过滤器6．7．1除非另有规定，为了空气压缩机从大气吸气．卖方应提供干式多级高效吸入过滤器。高效过滤器应能够除去97％颗粒度≥100”H·粒子。清洁的过滤器最大压降应不超过1．2kPa。6．7．2空气吸入过滤器应适合于户外安装，撮好水平安装，并应提供天气防护罩和百叶窗。为能应对现场异常情况，如沙尘暴等，吸人过滤器可高出压缩机上面一定距离。
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·6．7．3 每个过滤器应按规定提供压差显示传感器或压差显示器和开关。

6．7．4过滤器设计应能在机组运行时更换第·级(预过滤器)的滤芯。

如果要特殊过滤器应在采购方询价单或数据表中注明。

6．7．5除非另有规定，埘过滤器外壳和吸人管路要求镀锌层。

6．8吸入分离器

6．8．1 采购方应通知制造厂1．艺气流中夹带的液体或固体颗粒的种类和数量。

注l：吸入分离器除不掉的固体颗粒通过喷油螺杆压缩机，会聚积在排出分离器内，并会损害压缩机油泵、转子轴承

座和转子。

注2：一些污染物质．尤其是催化金属粒子如铁．会增加油氧化的速率．并会分解油和极性添加剂(例如抗磨剂和抗

压剂、抗氧化荆和分散剂)。

·6．8．2如有规定，卖方廊在压缩机整套装置前提供高效吸人分离器，除去来自工艺气流的液体和同体

颗粒。

注l：液体町能会过分稀释再循环油流．特别在开车或加压时。

注2：液体可能携带溶解由于进口压降和压缩热的蒸发而析出的固体。

注3：许多固体颗粒最好在吸入分离器中隧分离液体一起除去。

6．8．3如果规定吸入过滤／分离器，应提供经过过滤器的压差显示器和报警开关。

如果要特殊过滤器应在采购方询价单或数据表中注明。

6．8．4除非男有规定，应提供奥氏体型小锈钢或高强度耐蚀合金(蒙乃尔)”旋翼或筛网型除雾器。如

果提供筛网型除雾器，筛网的前后应加支撑。

6．9干螺杆压缩机用脉冲抑制器／消声器

6．9．1脉冲和噪声抑制的必要性、范围、分析应由采购方羽『卖方商定。

注1：设计压缩机和管路系统时．要考虑整个运行范罔．包括在变速运行的整个转速范围．气体各种工况的温度、压

力的变化范围以及吹除气的间歇运行工况。

注2：在螺杆压缩机中，气体的流动是不稳定的，但是以一系列叠加到稳定(平均)流上的流动脉冲来流经管路。流

动脉冲的特性由压缩机的大小和运行工况(排量、速度、转子、压力等等)确定。来自管路系统的机械的和声学

的扰动足脉冲振幅和频率、气体的热物理性能干¨管路系统的特性(布置、支撑，自然频率等等)作用的结果。

注3：螺轩压缩机产生常是!维的脉冲。此外考虑人直径容器或管路组合的高频率造成环绕的模式更重要。

6．9．2除非另有规定，每一级的吸人和排出脉冲抑制器／消声器应由压缩机制造厂提供。它们的基本

功能应在可闻声音频率范围内，既达到脉冲的最人实际衰减又不超过6．9．3规定的压降限制。

6．9．3除非另有商定，通过脉冲抑制器／消声器压降应不超过以下值：

a) 吸人消声器：在脉冲抑制器／消声器入f1处绝压的1％；

b)排出消声器：在脉冲抑制器／消声器出I『处绝压的2．5％。

压降应在数据表中阐明，并应在要求功率的计算中加以考虑。

在低压和真空的情况下，压降可以超过1％的限制以达到必需的脉冲衰减。

注：对运行工况变化大的机器(例如：速度、气体相应分子质量)，上面叙述的限定存所有情况下不可能都达到。

6．9．4峰问振幅值，p。以管线侧平均绝压的百分比表示．在吸入和排出消声器的工艺流程管路一侧

卜应不超过管线侧平均绝压的2％或公式(3)的计算值，取较小者：

p pP一28．6／PAMl” ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(3)

式巾：

P．。 绝对管线侧压力．单位为千帕(kPa)。

6．9．5脉冲抑制器／消声器相对于压缩机接口法兰的方位应由采购方和卖方共同商定。

注：脉冲抑制器／消声器直接安装在压缩机法兰上可得到最大消声效果。

40
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GB／T25357—20106．9．6脉冲抑制器和消声器宜用外包隔声层。可蹦考虑其他替代措施，但应随报价单提交所要替代措施的全部细节。6．9．7除非另确认可，在气流中存在污染物可能造成最终阻碍流动的场合，小应使用扩散器或小孔板分隔气流的装置。然而如果使用这样装置，应便于清洗。·6．9．8如有规定，脉冲抑制器／消声器的卖方应提供详细图样，以便能对脉冲抑制器／消声器和采购方管路系统一起进行声学特性的单独研究。·6．9．9碳钢壳体最小腐蚀裕度应为3mm。如果腐蚀性气体要求使用碳钢之外的材料，材料和要求的腐蚀裕度应由采购方规定。采购方廊在数据表上注明压缩特殊气体的碳钢或非碳钢材料的腐蚀裕度。非碳钠壳体材料的厚度廊等于或大于碳钢要求的厚度，包括碳钢的腐蚀裕度。内部零件最小厚度应为6mnl。·6．9．10脉冲抑制器／消声器应符合规定的GB150，并设计压力应小小于规定的安伞阀设定值。脉冲抑制器／消声器除了按静态工况没汁外．工作循环次数超过容器的预期寿命和脉冲负荷特性时，按动负荷设计。6．9．11所有焊缝应为连续的伞焊透焊缝。6．9．12在每个脉冲抑制器／消声器进出接管上应提供DN20接头。对压缩机运行时可能聚积液体的每个腔室应提供最小DN25外排放接头。单独的脏室排放不能实施和隔板延伸到容器壁的地方，经采购方认可在隔板中可以使用圆凹槽开口。内部零件的布置应确保在所有运行工况下液体流向排放接口。应考虑排放开口对消声器特性的影响。6．9．13除非另有规定，进口脉冲抑制器／消声器的进口接管和出I]脉冲抑制器j消声器出口接管位置在允许的地方应提供两个法兰式DN25接口，而埘采购方高温报警或停机元件的指针式温度计和其套管的安装无相互影响。6．9．14小于等于DN40接口应加两个平面角支撑以避免由于脉冲引发振动的断裂。6．9，15除非采购方另有规定，所有引到脉冲抑制器／消声器的主要接口应为法兰式。·6，9．16如有规定，应提供尺寸DNl50检查u并配有盲法兰和垫片以便进入每个腔窒。直径小于500mm容器上也可提供DN]50检查¨。注：在有些消声器上开检查口足不可行的．6．9．17侧面进入的主接管接口应加金属补强国，补强圈面积等于切去面积(不包括接口管壁的金属厚度)。·6．9．18结构应适合于户外运行。如有规定，脉冲抑制器／消声器上应提供隔声层抱箍。所有接口和铭牌不应被隔声层遮挡。6．10专用工具6．10．1如果要求拆卸、安装或维修设备用的专川T一具或装置，应计入在报价单内并f1‘为设备原始供货的一部分。对多机组安装，专用工具或装置的数量应由采购方和卖方商定。这些专用1．具应在制造厂安装和试验时，进行使用并加以论证。6．10．2如提供专用工具，它们应用单独结实的金属箱包装并标记“专用工具用(标签／项日号)”。每个工具应打印记或贴标签以表明其用途。7检验、试验和装运准备7．1通则·7．1．1采购方宜指定在检验和试验中参与的范围。·7．1．2如有规定，采购方代表、卖方代表或双方，应依据检验员检查表(如附录H中提供的)经草签、注明日期以示一致．并在装运前把完整的检查表呈送给采购方。7．1．3卖方提前通知后．采购方代表有权进入所有卖方或次卖方设备正在生产、试验或检查的工厂。41
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7．1．4卖方应将采购方的检杏和试验要求通知次卖方。

7．1．5如果已指定检查和试验，采购方和卖方应协调制造控制点和验收人员的来访。

7．1．6 采购方官指定需要见证和观察检查或试验的提前通知量。

7．2检验

7．2．1通则

7．2．1．1卖方应保存以下数据至少20年：

a)必需的和规定的材料合格证书，如试验报告；

b)能证明已符合要求的试验数据和结果；

c) 无论正常制造过程的还是修补工序的所有热处理验汪记录；

d) 质量控制试验和检验结果}

e)全部修补清单；

· f)如有规定，最后组装维护和运转间隙；

g) 采购方规定的其他数据或按适用标准和规则要求的数据．见8．3．1_1。

7．2．1．2承压零件在规定检验和试验完成前不应喷漆。

注：有些材料可能要求涂底漆以防腐蚀。

·7．2．1．3除了5．11．4．1的要求，采购方可以指定以下要求；

a) 应进行表面和次表面检测的零件；

b)要求检测的类型．如磁粉，液体渗透，射线或超声波检测。

7．2．2材料检验

7．2．2．1要求或规定焊缝或材料进行射线、超声波、磁粉或液体渗透检验时，应选用表1 0的准则，除非

另有已规定的相应程序和验收准则。

表10无损检测方法与验收标准

检测类别 球墨铸铁件 铸钢件 锻件 焊接件

方法 GB／T 5677 ¨j 4730

射线
验收标准 购卖双方商定 GBj 5()

方法 JB／T 5439 JB／T 5441 JB／T 5440 儿3 4730

超声波
验收标准 JB，T 9104 购卖舣方商定 JB，T 6908 GBl 50

方法 JB／T 5442 JB，T 5442 JB／T 5442 儿3 4730

磁粉

验收标准 JB／T 9104 购卖双方商定 JB／T 6908 GBl 50

方法 GB／1’9443 JB／1’8466 JB 4730

液体渗透
验收标准 购卖双方商定 购卖双方商定 GBl 50

注：射线和超声波检验不适用于灰铸铁。

7．2+2．2 如果需要，卖方应审核设备的设计并应执行比7．2．2．1要求的综合限制更严格的准则。

7．2．2．3超出7．2．2．1限制的缺陷应除去，由规定的检验方法确定已符合引用的质量标准。

7．2．3机械检验

7．2．3．1 设备组装期间，应检查每个部件(包括整体铸入的通道)和所有管路及附件以确保它们已清洁

并无外来异物、锈蚀和铁屑。

7．2．3．2所有油系统部件应符合JB／T 4365的清洁要求。

·7．2．3．3如有规定，在封头焊到简体上、容器和换热器被封n或管路最后组装之前，采购方口』以检查设
。

备和全部管路和附件的清洁度。

·7．2．3．4如有规定，通过试验应验证零件硬度、焊缝和热影响区在许用值内。试验的方法、范围、文件

42



GB／T25357—2010和见证要求应由采购方和卖方共同商定。7．3试验7．3．1通则7．3．1．1设备应按照7．3．2和7．3．3进行试验。采购方可以规定其他的试验，见7．3．4。7．3．1．2在首次安排运转试验前至少6周，丈方鹰将机械运转试验和所有规定的选择运转试验(见7．3．4)的详细程序包括所有监测参数的验收准则提交采购力审核和评定。7．3．1．3卖方应在i殳备准备试验日期前不少于五个工作日通知采购方。如果试验是重新安排的，卖方也应在新试验日期前不少于5个工作R通知采购方。7．3．2液压试验7．3．2．1压缩机铸什的承压零件应按照规定进行液压试验，试验压力至少为最大许用工作压力的1．5倍并不低于150kPa表压。试验液体的温度应高于试验材料的脆性转变温度。注l：脆性转变温度是材料遭受完全脆性断裂无明显塑性变形时的最高温度。注2：对气体承压零件，液压试验是郎件的整体力学性能试验，并不是渗漏测试。7．3．2．2如果零件试验在某个温度下操作，而材料的强度低于该材料在该试验温度的强度．那么液压试验压力应乘r一个系数，该系数是等于试验温度材料的最大许用工作应力除以最大许用温度的最大许用工作应力的值。使用的应力值应符合GB／T20801(所有部分)对管路或GH150对容器给出的值。如此获得的压力应是液压试验应执行的最低压力。数据表应列出实际的液压试验压力。别试验材料该要求的适用性宜在液压试验前加以验证，由于钢的许多牌号性能在温度200℃以下不会明显改变。7．3．2．3用以试验奥氏体不锈钢材料液体的氯化物含量应不超过jomg／kg(质量的百万分之50)。为防止凶蒸发干燥的结果在奥氏体不锈钢上氯化物的沉积，在试验结束时，应从试验零件上去除所有残留的液体。注：氯化物含量加以限制，为了防止应力腐蚀破坏。7．3．2．4试验应保持足够的时问，以便零件在压力下有可能进行全面检查。承压零件和连接处至少30min既无泄漏又无渗漏时，液压试验应被认为是合格的。大的或重的承压零件或综合系统，经采购方和卖方商定可要求延长的试验时间。组装的机壳液压试验使用的垫片应与随机壳所供的产品垫片具有相同设计。7．3．3机械运转试验7．3．3，1机械运转试验前的要求7．3，3．1．1机械运转试验在机器中应使用产品的轴密封和轴承。7．3．3．1．2对规定的试验机组，所有油压和黏度应与卖方运行说明书中推荐的运行值一致。对压力润滑系统，应监测每个轴承的油流量。7．3，3．1．3试验台的油过滤精度应为lo“m(过滤比口≥200)(见5．10．3．2)。任何试验开始前，过滤器后油系统部件应符合JB，7T4365的清洁度要求。7．3．3．1．4由油雾系统润滑的轴承应进行预润滑。7．3．3．1．5应检查全部连接和接口的密封性，并应排除任何泄漏。7．3．3．1．6应检查用于测试的全部警示、保护和控制装置，并按要求作调整。7．3．3．1．7最好用产品的联轴器进行试验。7．3，3．1．8使用7．3．3．1．9～7．3．3．1．11规定仪表确定的振动特性应作为对机器验收或拒收的依据(见5．7．3．6)。7．3．3．1．9制造厂试验装备应包括有机壳振动的监测设施。试验时，宜使用制造厂仪表，并能记录水平和垂直方向的振动数据。注：压缩机设备的外形口r能会限制测量装置的位置。43
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7．3．3．1．10所有采购方的振动测试设施都应在试验时使用。如果振动探头不是设备卖方提供，或如

果采购的探头与制造厂屁示设施不兼容，那么应使用符合精度要求的制造厂装置和显示设施。

7．3．3．1．11如果规定和提供非接触振动探头，制造厂试验装备应包括有连续监测和绘制每分钟转数、

峰间位移和相位角(-：r_，’)能力的仪表。振动位移图像和相位信号也应通过示波器监测。

7．3．3．2机械运转试验的转速要求

7．3．3．2．1 机械运转试验应在最大连续转速下运行至少4 h。

7．3．3．2．2变速设备咀近似10％转速增量从最小许用转速提到最大连续转速，并在最大连续转速运

转，直到轴承温度、润滑油温度和轴振动已趋稳定。

注：A最小许用转速以下运行会损害设备。

7．3．3．2，3变速设备的转速应提到跳闸转速(见表2)并应至少运转15 min。

7．3．3．2．4变速设备的转速应降到最火连续转速并应连续运转4 h。

7．3．3．3机械运转试验期间的要求

7．3．3．3．1 机械运转试验期间，所有试验设备的机械运行状态良好平¨试验仪表工作正常。测得的振动

值按用途应不超过表4或表5的规定极限，并应对运行转速范围全程作记录。

7．3．3．3．2设备以最大连续转速和试验技术协议规定的其他转速运行时，应对除了|一J步频率外的其他

频率的振幅进行频谱分析。作为最低要求，浚频谱分析应覆盖从o，25至8倍最大连续转速的频率范

围，但不多于每分钟90 000个循环次数(1 500 Hz)。如果任何小连续的振幅、非同步振动，不包括另一

个转子和其谐波的频率，超过按表4或表5中定义的许用全振动的20％，或就齿槽切割气口频率披其

谐波来说超过许用全振动的75％，采购方和卖方应作进一步调查研究，对可能涉及附加试验的要求达

成一致意见。

注1：对螺杆压缩机，在齿槽切割气口频率和其谐波，或另一个转子频率和其谐波的振动，是常见的，并可能是组成

按5．7 3 6限制的总振动值的主要部分。

注2：对于在齿槽切割气口频率和其谐波的振动，该附加试验可以要求模拟谖台同的相对分r量的闭合回路试验。

·7．3．3，3．3如有规定，对采购方和卖方商定的所有振动数据应作记录并提供一份复印件给采购方。

·7．3．3．3，4如有规定，润滑油和密封油进口压力和温度应在操作手册允许的范围内变化。这种变化应

在4 h的试验期间进行。

7，3．3．4机械运转试验完成后的要求

7．3．3．4．1 如有轴承或密封件的更换或改装，或有为纠正机械的或性能的缺陷要求更换或改装其他零

件的情况，初始试验不能验收，并最后的制造厂试验应在这些缺陷纠正后重新运转。

·7．3．3．4．2如有规定，订购的备用转子与机组同时制造时，每组备用转子也应按照本标准的要求给予

机械运转试验。

7．3．3．4．3机械运转试验完成后，用于有毒、有害、易燃、或富氧等其他规定气体时．每台组装的压缩机

机壳，还应按7．3．3．4．1和7．3．3．4．5规定进行试验。

7．3．3．4．4机壳(包括端密封)应用惰性气体加压至最大密封压力或最大密封没计压力(按采购方和卖

方商定)，保压至少30 n·in，并经肥皂泡沫试验或其他经认同的试验以检查气体泄漏。如果机壳或机壳

连接处无泄漏．试验应被认为是合格的。

试验气体相对分子量宜近似于台同的气体相对分子量。低相对分子量合同气宜考虑氦气，高相对

分子量宜考虑氮气或R22制冷气。

7．3．3．4．5机壳(安装或没安装端密封)应加压到额定排气压力，保压至少30 min，并经肥皂泡沫试验

或其他经认同的斌验以检查气体泄漏。如果机壳或机壳连接处元泄漏，试验应被认为是合格的。

注：7．3．3．4．4和7 3 3 4 5的要求可能需要两个独立的试验。

7．3．3．5热运转

7．3．3．5．1干螺杆压缩机，4 h机械试验运转前应进行热运转。压缩机应在最大连续转速，同时稳定
dd



GB／T25357—2010在规定的运行工况的最高运行温度加11℃作为排气温度，运行至少30min。注l：在规定工况下与实际运行温度有关的热运转温度，不是安全阀没定值或最大诈用的运行温度。较高温度运行要求过大内部间隙导致正常运行工况下降低容积敛率。注2：喷水密封和高泄漏率的机器上，存在无法达到热运转温度的口T能性。高排气温度停机点宜设置在热运转温度以下。7．3．3．5．2对使用油密封的压缩机机组，空气的运转试验排气温度达120℃时，应实施改进的试验程序以消除油空气的高温危害。改进的试验程序由采购方和卖方商定。7．3．4选定试验7．3．4．1通则如有规定，应进行7．3，4．2～7．3．4，13所述制造厂试验。试验细节应由采购方和卖方共同商定。7．3．4．2性能试验·机器应按照GB／T3853试验。见5．1_15a)。按7．3．3．1．9～7．3．3．1．1l中规定的试验期间，应测量和记录振动值。7．3．4．3整套机组试验·组成整套机组设备如压缩机、传动装置、驱动机和辅助设备，在机械运转试验期间应一起试验。如有规定，应进行扭转振动测量以验证卖方的分析。对扭转试验，需要包括所有主要旋转部件。可以进行整套机组试验来代替规定的每种设备的单独试验或除了规定的每种设备的单独试验外再加整套机组试验。7．3．4．4减速试验·如规定非接触探头，应绘制4h运转前后的同步振动的振幅和相位角随转速减速变化曲线图。还应绘制滤波(每转一次)和非滤波振动值图表。如有规定，这些数据还应以极座标形式绘制提供。图上标出点的转速范围应从400r／min至规定的驱动机跳闸转速。7．3．4．5串联试验·在机械运转试验期间，串联布置的机器应使用制造厂的驱动机和油系统进行串联驱动试验。7．3．4．6传动装置试验·如果驱动轴系中采用单独齿轮箱，在机械运转试验期间应与机器机组一起试验。7．3．4．7氦密封试验·承压零件，如压缩机机壳和气缸，应用氦气在最大许用工作压力下进行气体泄漏试验。试验应把机壳浸没在水里进行。水温应高于制造零件材料的脆性转换温度。应保持最大许用工作压力至少30min，不允许有水泡。作为替代方法，如果由采购方认可，可采用肥皂泡试验或其他认可试验来检查。如果压送气体的摩尔质量小于12，或气体含有大于o．1n，ol％的硫化氢，宜规定进行氦密封试验。7．3．4．8声压级试验·声压级试验应按照GB／T4980或其他认可标准。注：由丁运行工况和管路系统的不同，在测试台￡的声压级试验不能代表现场的声压级。7．3，4．9辅助设备试验·辅助殴备，如油系统、传动装置和控制系统，应在卖方的制造厂进行试验。辅助设备试验的细节应由采购方和卖方共同拟定。7．3．4．10试验后检验·如有规定，压缩机、传动装置和驱动机在机械运转试验合格后，应拆开、检查和重装。采购方官指定在试验后检查前后是否需应进行7．3．3．4．3要求的气体试验。7．3．4．11全压／全负荷／全速试验·全压／全负荷／全速测试的目标和细节应由采购方和卖方共同拟定。该试验可用机械运转试验取代。45
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7．3．4．12液压装配联轴器毂／轴配合的试验

· 运转试验后，应检查毂／轴的配合标志姒确保液压装配联轴器的过盈配合。

7．3．4．13备件试验

· 备件如联轴器、齿轮和密封件应按规定进行试验。

洼：备用转子的机械试验按7．3．3．4．2进行。

7．3．5试验数据

每个需见证的机械、性能和选定试验一完成就应立刻把记录的试验数据的复印件交给见证人。

采购方和卖方应共同认同试验数据已符合试验技术要求中验收准则。

7．3．6试验报告

· 如有规定，卖方应在认可时间内，按“卖方图样和资料要求”(参见附录I中示例格式)提供试验

报告。

7．4装运准备

7．4．1设备应按规定的装运型式作准备，包括需要时对转子的固定。固定的转子应用不锈钢丝系上防

腐的标签作出标识。装运准备应使设备适合于从启运之日起6个月的户外贮存，轴承和密封件除了检

查外，运行前不要拆卸。如果预期设备贮存期较长，采购方宜对有关程序与卖方磋商。

7．4．2卖方应向采购方提供设备抵达后开车前，在施工现场保持设备贮存完整性的说明。

7．4．3设备所有试验和检验完成后，并已由采购方放行，应作装运准备。准备应包括如下：

a)除了加工面外，装运、贮存或交付使用期间刮能腐蚀的所有外表面．应至少涂r一·层制造厂标

准油漆。油漆不应含有铅或铬酸盐。

注1：奥氏体不锈钢通常不油漆。

b) 除了防腐材料外加J二面应涂上防锈剂。

c)设备内部应保持清清；无刻痕、焊渣和外来物；并喷涂或刷涂可用溶剂去除的防锈剂。应旋转

转子将防锈剂通过所有开口喷入。

d) 轴承座内表面和油系统碳钢部件应涂与润滑油相容的油溶性防锈剂。

e)任何接触润滑油的油漆都应是防油的。如果使用合成润滑油，应采取专门的预防措施以保证

与油漆的兼容性。

f)永久的内部涂层应与工艺气体、冷却介质和润滑油相容。
· g) 如有规定，法兰口应提供至少5 mm厚的金属板，带弹性垫片和至少4个螺栓封口。

对螺柱连接孔口，应使用预定用途的所有螺母以确保封口。每个开【1应铅封以至防护盖不会

被脱开且密封不破坏。

h) 螺纹口应提供钢管帽或圆头钢堵。决不应使用非金属(如塑料)管帽或管堵。

注2：上述是装运用管堵；永久性管堵按5 3 11规定。

i) 焊接坡口应封口以防潮气和损伤。

j)起吊点和吊耳处应清晰地标识在设备或设备包装箱上。起吊应按安装手册规定。

k)设备应标识项目和系列号。单独发运的材料应牢固地贴上标明所用设备的项目和系列号的

防腐金属标签。箱装设备应附带双份装箱清单，发运箱内外各一份。

1)采购备用转子副时，应准备它在不采暖的户内贮存至少三年时问。转子副应防锈处理，并应放

置在缓挥发性防腐剂的气雾屏障的包装袋套内。转子应按国内或出厂J规定装箱。转子和托架

支撑区之间应挚采购方认可的3 mm厚的弹性材料[不能用四氟乙烯(TFE)或聚四氟乙烯

(PTFE)]。探头测量区的挡板r应标记“探头区切勿碰伤”。如有规定，转子应竖立贮存。应

在联轴器端支撑．吲定支架应能支撑1．5倍的转子重量而不损伤轴。固定支架使用的说明廊

包括在安装、操作及保养手册里。

注3：．rFE和PrFE不推荐为托架支撑衬攀，困为它们会冷流并浸入轴表面。

46



GB／T25357—2010m)轴关键区域如轴颈、端面密封、探头测量区和联轴器配合部位都应加上单独防腐挡板来保护，以防止偶发事故的机械损伤。n)散装部件应浸蜡处理或置于塑料袋中，并用硬纸板箱包装。散装件应在装运箱中可靠地固定。7．4．4采购设备上的辅助管路接头应有打印或永久性标签，并与卖方的接口表或总布置图一致。还应标明用途和接【J名称。7．4．5轴承组件应完全防止潮气和灰尘的进入。如袋装挥发性防腐剂安放在大空档内来吸潮，袋应系在便于拆下的地方。如可能，袋应安装在金属丝笼内，系在法兰盖上，并应由不锈钢丝系着的防腐标签显示袋的位置。7．4．6一份制造厂的安装说明书应随设备一起包装和发运。7．4．7为装运而需拆除的辅助管路接头应有便于重装的相配记号。·7．4+8如有规定，机器配装的管路、中间冷却器等的装备和组装应在装运前在卖方制造厂完成。·7．4．9如有规定，卖方应提供适合于起吊设备和设备包装箱的起吊工具。起吊工具可以包括加长杆、吊钩和吊索。8卖方资料8．1通则8．1．1卖方提供的资料按8．2和8．3的规定。8．1．2在传递函件(封面)、标题页和图纸上标题栏或另外显著位置应标记以下资料：a)采购方／用户的团体名称；b)工程／项目号；c)设备项目号和用途名称；d)询价单或采购方订单号；e)询价单或采购方订单中规定的任何其他识别标志；f)卖方识别投标号、制造厂订单号、系列号或完全识别返回函件要求的其他参考号。·8．1．3应举行协调会议，最好在卖方的制造厂，且在采购委托后4～6周内进行。除非另有规定，卖方应在会议前准备和分发该会议的议程，至少应包括以下项目的评述：a)采购方订单、供货范围、成套责任、次卖方项目和通讯途径；b)数据表；c)适用的技术规范和预先约定对技术规范的偏离；d)资料发送、生产和试验的进程表；e)质量保证大纲和程序；f)检验、简化处理和试验；g)辅助系统的简图和材料清单；h)设备、管路及辅助系统的实际方位，包括操作与维修通道；i)联轴器选择和额定值；j)定推力和径向轴承尺寸，预计负荷和特殊配置；k)密封的运行和调节；1)转子动态分析(按要求，横向的，扭转的和瞬态扭转的)；m)设备性能，替代运行工况、启动、停机和任何运行限制；n)任何脉动或振动分析的范围和细节；o)仪表和控制元件；p)要求设计审核的项目的识别标志；47
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q)检验，相关验收准则和试验；

r) 简化处理；

s)其他技术事项。

8．2投标

8．2．1通则

卖方应把原始的标书和规定数量的副本一起寄到询价文件上所述地址。标书至少应包括8．2．2和

8．2．3中规定的资料和严格按照奉标准的设备及其所有部件和辅助设备的专门陈述。如果设备及其部

件和辅助设备不能严格按照本标准时，卖方标书还应列出每个偏离细节和解释的清单。卖方应提供足

够的细则以能使采购方评价提议的可替换设计。所有相应之处应按8．1．2所列清晰地作出标志。

8．2．2图样

8．2．2．1“卖力图样和资料要求”格式(参见附录I中举例)r表明的图样应包括在卖方的标书内。至

少应包括以下内容：

a)标注每种机器机组或撬装式箱体的总体尺寸、维修闻距尺寸、总重量、装配重量和每个项目的

最大维修重量的总布置图或外形幽；还应表明旋转方向及采购方主要接口的规格和位置；

b)提议的l殳备的剖面详图：

c)所有辅助系统包括燃料、润滑油、控制和电力系统的示意图，还应包括材料清单；

d)起吊接簦机器或多台机器、箱体和主要部件及辅助设备的方法的简图(此信息可以包括在上

面的a)项规定的|冬I样上)。

8．2．2．2如果采用“通用”图样、示意图和材料清单，它们应标上质量和尺寸，以反映建议实际的设备和

范围。

8．2．3技术资料

标书中应包括以下资料：

a)采购方数据表与列入其中的完整卖方信息及充分说明报价细目文件：

1))预期的噪音数据(5，1．19)；

c) 表明按照卖方同意的传递所有规定资料进度的“卖方图样和资料要求”格式(参见附录I)；

d) 收到订单后几周内告知设备装运的进度表；

e) 物丰存在的机器互换性的主要易损件清单；

f) “开车”和正常维修用的推荐备件清单；

g) 提供维修j{J专HJ工具清单；

h)在数据表卜规定的现场工况下，丌=车、运行和闲置期间要求任何气候防护和冬季防寒的说明，

应清晰地表明采购方提供的防护以及包括在卖方供应范围内的防护；

公用工程设施要求的全部造册，例如蒸汽、水、电、气体和润滑油(包括要求润滑油的量和供应

压力，油传递的热负荷)和辅助驱动机铭牌功率额定值和运行功率要求。近似数据应加以定

义并清楚地标明；

5．11．1．4要求的材料的任何选定或附加试验和检验的说明；

不论是采购方在询价单中规定的还是本标准要求的任何特殊要求的说明；

与推荐机器相类似的，并已安装运行(运行工况与询价单中规定工况相似)机器的、fk绩清单；

为保护设备完善要求的任何开车、停机和运行的限定；

作为替代设计而要求采购方验收的部件清单；

对恒速机组，卖方虚提出在超压或提高流量情况下能遵循的程序，以降低功率消耗；

卖方提供的所有要求的安全阀清单；

刘喷油螺杆压缩机，卖方应说明分离容器巾油液滞留时间、最高和最低液位和容量。

¨b¨m
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GB／T25357—20108．2．4曲线圈卖方应提供完整的性能曲线图，运行图E标明其限制。对恒速设备，参见数据表上的运行点。8．2．5选定试验卖方应对采购方规定或卖方建议的每个特殊或选定试验提供使用程序的大纲。8．3合同资料8．3．1通则8．3．1．1应由卖方按照认同的“卖方图样和资料要求”格式提供合同资料，参见附录I中示例。8．3．1．2每张图纸的右下角应有标题栏，含有确认日期、8．1_2中规定的标识数据、修改号和日期及标题。包括次卖方项目的其他文件里，也应提供类似信息。8．3．1．3采购方一收到卖方资料应就迅速地审核；然而，该审核不应成为允许偏离订单中任何要求的理由，除非专门书面商定。在资料已审核和接受后，卖方应提供规定数量的确认副本。8．3．1．4卖方资料的全套清单包括在首次发布主要图样内。该清单应包含标题、图号苇|I传递每个列出项目的进度表。该清单应前后参照附录I中关于“卖方图样和资料要求”格式的资料。8．3．2图样和技术数据卖方提供的图样和技术数据中信息应完整，和8．3．5规定的手册一起，采购方可以用来正确地安装、运行和维修采购设备。所有合同图样和资料应清晰明了(最小8号字体，即使从大尺寸绘图缩小)，应覆盖“卖方图样和资料要求”格式的范围(参见附录I示例)并应有满足应用的详细说明。8．3，3进度报告卖方应在规定时限内提交进度报告给采购方。注：这报告的内容参考I．2。。)．8．3．4零件清单和推荐备件8．3．4．1卖方应提交所有设备和附属装置的全套零件清单。这些清单应包括零件名称、制造厂唯一的零件号、结构材料(』jj适用的标准标识)。每个零件应完整地标识，并显示在台适的剖面、装配型局部剖面或爆破视面等比例图样上。可互换的零件也应这样标识。对标准尺寸修改的或满足特殊性能要求的零件应用专用零件号唯一地标识。标准采购的项目，应用制造厂的名称和零件号标识。8．3．4．2卖方应列全套零件清单里的每个零件．说明推荐为开车或维修备件的所有零件和推荐的贮存数量。这些宜包括卖方原始标书中不包括的次卖方推荐备件。8．3．5安装、操作、维修和技术数据手册8．3．5．1通则卖方应提供足够数量的书面说明书和采购方能安装、运行和维修所有采购设备的必需图样。该信息应编辑成一本(或多本)手册，带有显示8．1．2所列信息的封面页，索引页和有标题及图号的参考附图的整套清单。以上手册应为采购设备专用手册。“通用”手册是不接受的。8．3．5．2安装手册，设备正确安装要求的所有资料应编辑成手册，其发布应不迟于最后确认图样发布时问。据此-其可以与操作和维修手册分开。本手册应包含对中和灌浆程序、正常和最大公用设施要求、重心、装配起吊预防措施和程序及所有其他安装资料。应包括8．2．2和8．2．3中规定的与正确安装有关的所有图样和资料作为本手册的～部分；也可见I．211)中说明。8．3．5．3操作和维修手册提供含有所有要求的操作和维修说明的手册，应不迟于所有规定试验成功完成后的2周．除了涉及在所有规定工况的操作要求，本手册还应包含在任何规定的极端环境条件下的操作要求．也可见1．2mm中说明。8．3．5．4技术瓷料手册如有规定，卖方应30天内提供采购方全套制造厂试验的技术资料手册，也可见1．2ss)中说明。
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窖积式
回转压缩机
数据裹

sI单位制

0图样单位：0sl(4．3)

附录A

(资料性附录)

通用数据表

工程号 项目号

采购方订单号 日期
申请号
询价号

页码万1—页1F可可广酉耵———————————一——

1 用于：0投标 0采购 0竣工 日期 1 磬改

2 甩于 机{丑

3 地点 系j 列号
4 用途 需j耍数
5 制造厂 型号 驱：曲机
6 注；0由采购方填写 口 由制造厂填写
7 运行工况
8

h。蔗¨，『额定
其他工况(5．1．t

}’D

9
(单台机组所有数据)

A B C
lO

11 0保证点(√)(5．1．4)
1 2 0输送气体(也可见第2页)
13 0所需流量m3／h(0．10l 3MPa和O℃)(干气)(3．40)
14 0质量流量kg／h(湿气)(干气)
15 暇人工况： 0压缩机吸人法兰 O客户接口
16 0压力kPa一(绝压)
l 7 0温度(℃)
18 0相对湿度(％)
19 0平均摩尔质量(M)
20 口cP／cv(^1)或(^Av6)(5．1．15d)
21 口 压缩性系数(z-)或(z^Ⅵ)(5．1．1 5e)
22 口吸人流量，(m3／h)(3．1 6)

23 排出工况： 0压缩机排出法兰 0客户接口
24 0压力kP}[绝压]
2S 口温度(℃)
26 口c十／fr(K')或(K^w)
27 口 压缩性系数(磊)或(2nv。)
28 口露点(℃)
29 0带出油量(mg／kg)”
30 口所需kw(包括所有损失)
31 口 转速(r／min)
32 口压力比(鼬
33 口容积效率(蹦)
34 口 消声器△声／kPa(6．9．3)
3j 0停机平衡压力一kPa[绝压](5．1．5)
36

37
”

等同于不推荐的ppm
船 过程控制
39 方法：0滑阀
40 0旁路从 至
41 0旁路：0手动 0自动
42 0转速变化从 至
43 0其他
44 信号：0信号源
45 0型式
46 9蔓葶：对气动控制 ： r／m血在kPa一

和 r／+m抽在
．

47 0其他—— 一
’。

‘

蚰 运行：0特殊用途(3．5” O一般用途(3．13)
49 0连续 0间戢 0备用 0干螺杆 0喷油螺杆
50 阿征：际非丹伺茌明，所自J盘刀刀袁炷。
51

52

鹎



窖积式回转压缩机数据表sI单位制工程号修改项目号日期GB／T25357—2010页码第2页共9页编制1气体组分(5115d)其他工况2C摩尔％0止常最大附注ABCD3摩尔质量4空气289665氧气320006氮气28016，̂水蒸气180168氧化碳28．0100一氧化碳44．01010硫化氢34076(5．11．1．1o)1l氢气201612甲烷1604213乙烯2805214乙烷3006815丙烯4207816丙烷4409417异丁烷58．12018正丁烷58．120】9异嚏烷72，l4620正戊烷721462l正己烷以上2223240腐蚀性(511．1．7)250固体粒子(51．26)260液体粒子(5．1．25)270抗H。s材料(j．11．110)28总计29平均摩尔质量30现场数据：噪声技术规范：(s1．19)3l位置0应用于机器320户内0采暖0有遗棚见技术规范330户外0不采暖0部分侧墙0应用于周边区域340级别0夹层楼面0见技术规范350要求防冻0要求热带气候隔声罩：(51．20)0要0不要360海拔m大气压kPa(绝压)声级dB在m370环境温度的范围：干水银温度计湿水银温度计dB基准值：20、伊a38现场额定℃应用技术规范：30正常℃40最高℃0声学的41最低℃0电机42电气区域分类：(5．1．18．GB3836)430类别等级分段44涂漆：45异常工况：0灰尘。烟气0制造厂标准460其他0其他4748装运：490国内0出口0要求出口装箱50C卖方持有成套的责任(3．56)0长期贮存月51jZ附注：53——5】
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窖积式

回转压缩机

数据表

工程号

修改

sI单位制 页码第3虹共9贞

项目号

日期

编制

l 口转速： 口轴：(5．5．1．2)

2 最大，连续(3．22) “肌n跳闸(3．55) r／mm 材料

3 最大线速度 m／s(在最大运行转速下) 转了端直径(mm) 联轴嚣端直径(mm)
4 最低许用转速 rjmm 辅端：口锥形 口圆柱彤(5 5 1．s和s 5．1 6)

5 口横向l临界转速：(5．7 1．4) 轴套：

6 第一临界 r／mm 0在轴密封 口材料
7 阻尼 非阻尼 口同步齿轮 (5 j 2)

8 振型 尺寸(㈣ 阳 阴

0 横向临界转速基础： 捌料 型式
10 0阻尼不平衡响应分析 口轴密封：(5 6)

11 口其他型式分析： (指定) 0密封系统型式(s 6 1．7)

12 口齿槽切割气口频率 Hz 口内部油泄漏保证(cc／n帅／每个密封)
13 口扭转临界转速：(5．7 2) 口密封气类型(5．6．2”
14 第临界 r／mm 口密封气流量(每个密封)
1j 第一临界 r7nlin 正常： k／hr在MPa

16 口振动：(5 7 3 6) 最太： 妇／hr在MPa

l 7 机壳 mm／!RMs(均方根值) 口轴承座结构：(5．9)
18 轴 mm／s RMs(均方根值) 型式(分体，整体) 巾分面

1 9 口旋转方向，从被驱动端观察：口顺时针口逆时针 材料

20 口机壳： 口液体动压径向轴承：(标识最高负荷轴承5．8 3 1)

21 型式 型式 跨距 (mm)

22 壳体剖分型式 面积 (mm2)负荷：实际 (N／mm2)许用 (N／mm2)

23 材料 C金属覆层(5．2．10) 瓦块数 转子在 或 瓦块之间

24 运行：0下 0喷射 液体 瓦块材料
25 厚度(mm) 腐蚀裕度(mnl) 巴氏合金娄型 厚 (mm)

26 最大许用工作压力MPa C温度传感器(5 8 1．5)

27 安全阀设定值 MPa C温控0电阻式热探测器型式
28 累加极限MPa 每个轴承处数量
29 泄漏试验气体 压力：MPa(7．3．3．4 3) [_j滚动径向轴承：(5．8 2)

30 试验压力：氦气(7 3．4 7)MPa水压(7．3．2)MPa 型式： ，Ndm

3l 最高许用温度 ℃ 最低运行温度 ℃

32 冷却水吏套口 口

33 口转子：(5．5 1) 能量密度： (kw r／mm)

34 直径(mm)：阳 阴 口液体动压推力轴承：(标识最高负荷轴承j 8．3 2)

35 齿数： 阳 阴 型式

36 结构型式： 制造厂 面积 (mm’)

37 制造方式 负荷：实际 (N，mm2)许用 (N，mm2)

38 材料 瓦块数

39 最大屈服强度(N／mm：) 瓦块材料
40 布氏硬度：最大 最小 巴氏合金型式 厚 (mm)

4】 转子长径比(L／D)阳 阴 0温度传感器(5．8 1 5)

42 转子间隙(mm) 0温控0电阻式热探测器型式
43 每个轴承处数量
44 [：_]滚动推力轴承：(5．8．2)
45 内部冷却：口是 口否 型式： ．Ndm

46

47

48 能量密度： (k、v r，Tnm)

49

50

51 附注：

52

53

52



容积式回转压缩机数据表sI单位制工程号修改项目号日期GB／T25357—2010页码第4页共9页编制1口流程接lI一压缩机壳体(53)：轴向位置探测器：2规格额定值密封面方位0按照3吸人0型式口型号4排出0制造厂口不需要50振荡探测器供应方6口流程接口一客户分界面：0制造J口型号7吸人0监视嚣供应方8排出0位置口装八9制造厂口型号lO口壳体许用管路的力和力矩：(5．4)[标度范围0报警口设置在11吸八排出0停机L|设置在0时间延迟s2力力矩力力矩力力矩13NNmNNmNNm14轴向z联轴器：(62)15垂直向v0按照JⅣT95596与水平上z其他(指定)1718驱动机19轴向z压缩机或齿轮箱压缩机20垂直向y驱动机21与水平上z0种类22口其他接口：U型号23用途序号规格型式j额定值0安装半联轴器24润滑油进口0要求间隔套25润褙油出口0限制端浮动要求26密封油进口0要求转矩模拟器27密封油出口l_：_|联轴器额定值kw?100“mln28机壳排液口有键(1个)或(2个)或液压装配29放空基架和底板：(6．3．2和6．3～)30冷却水进口底板用丁0压缩机0齿轮箱0驱动机3l冷却水出几基架32液体喷射0通常(位于压缩机、齿轮箱和驱动机下)33油喷射0仅位十压缩机下0其他34清洗：0铺设防滑面板0开式结构：35轴承座O防滴漏边缘0带开式排液0辅助板36轴承和密封之间C设备用水平凋节螺钉37密封和气体之间C适台于点支撑38C适合十周边支撑∞C环氧树脂灌浆／环氧树脂底层40振动探测器：(6．443)润惜油系统(5lo)410按照tC润滑油制造』420型式口地震式口位移式C润滑剂型号等级(GB／T3141)43巴型号CJB／T43651997润滑油系统(5．10．2．3和5．10．3、附录D)440制造厂0普通(51021)0专用系统450每个轴／机壳处数量总数量0油过滤器(5lO32)460振荡探测器供应方0油冷却器(5．10．33．)型式数量470制造厂口型号C油泵(51o34)型式数量480监视器供应方0油分离器(5．1035)490位置口装^口型式数量500制造厂口型号口油带出量(mgjk)(I。，d)51口标度范围0报警：U殴置在__俘油时间(mln)520停机：口设置0时间延避s0安全阀0液位计530相位基准变换器口液位开关[压差L十54[电加热器
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窖积式

回转压缩机

数据表

工程号

修改

sI单位制 页码第5页共9页

项目号

日期

编制

l 公用工程条件：(所有单位为表压) [质量(kg)：
2 蒸汽 驱动机 加热 压缩机 齿轮箱 驱动机 基础

3 吸人最小 MPa ℃ MPa ℃ 转子：压缩机 驱动机 齿轮箱

4 正常 MPa t、 MPa ℃ 压缩机上机壳

5 最大 MPa ℃ MPa ℃ 润滑油站 密封油站

6 排出最小 M凡 ℃ MPa x、 最大的维修(标志)

7 正常 MPa ℃ MPa ℃ 总装运质量

8 最大 MPa ℃ MPa ℃

9 电气： 口空问要求(Inm)：
10 驱动机 加热 控制 停机 整个机组：长 宽 高

1l 电压 润滑油站：长 宽 高

12 频率 密封油站：长 宽 高

13 相位

14 冷却水： 其他：

15 温度，进水 ℃回水最大 ℃ 巴推荐吸入前直管段直径
16 压力，正常 MPa设汁 MPa 0对采购方管路和基础卖方的复核和评定(5．1．16)
17 最小回水 MPa最大许用压差 MPa

18 水源 0现场卖方代表的观察(5．1．J 7)

19 仪表空气： 0压缩机、齿轮箱和驱动机上要求光学找正平面
20 最大压力 MPa最小 MPa

2l 口公用工程总消耗： 0要求横向临界转速分析报告(5．7．1 4)

22 冷却水 m3，h 0要求扭振分析报告(5 7 2 1)

23 蒸汽，正常 k鲋h 0安装扭转轴振动传感器的机壳
24 蒸汽，最大kg／h
25 仪表空气 Nm3／h

26 电力(驱动机) kw

27

28 0协调会议(8 1．3)

20

30 车间检验和试验：(7．1) 要求 见证 观察 吸入和排出装置：

3l 车问检验(7．1．5) 0 0 0 C要求高效吸入分离器(6．8．2)
32 水压(7．3 2) 0 0 C 0 吸人空气过滤器压差显示器型式
33 氨气泄漏(7．3 4 7) 0 0 0 0脉冲抑制嚣供应方
34 机械运转(7．3．3) 0 0 0

35 备用转子机械运转(7．3．3 4．2) 0 0 0

36 壳体泄漏试验(7 3．3．4．3) 0 0 0

37 性能试验(气体)(空气)(7 3．4．2) 0 0 0

38 整套机组试验(7．3．d．3) 0 0 0

39 使用制造厂润滑和密封系统 0 0 0

40 使用产品润滑和密封系统(7．3．4．9) O 0 0

41 使用制造厂振动探头，电温控 0 0 0 0供应备件(8．2 3 1)

42 使用产品振动和轴向位移探头， 0 0 0 0转子组件
43 使用产品地震武传感器 0 0 0 0密封 0蛰片、O形圈
44 使用产品探测设备 0 0 0 0开车一+委托
45 压缩机压力至全运行压力 0 0 0 0两年的供应量
46 拆卸试验后重装压缩机(7．3．4．10) 0 0 0 0其他
47 噪声级试验(7 3．4．8) 0 0 0

48 串联试验(7 3 4 5) 0 0 0 附注：
49 辅助设备试验(7．3．4．9) 0 0 0
50 全负荷试验(7．3．4．¨) 0 0 0

51 剩余不平衡校核(5．7．3．5) 0 0 0

52

53



容积式回转压缩机数据表工程号修改项目号日期GB／T25357—2010sI单位制页码第6页共g页编制卖方返回前必须对本规范表提供所有相应的资料。项目号装置工程号制造厂l引用规范：(6．4．1．2)适用规范：0GB38362JB门、43650是0否区域分类：30地区级别类别40区域：类别级别组别0无危险0电机控制和仪表电压：6电压相数频率7报警和停机电压：8电压相数频率或直流9就地控制仪表盘：(6．4．3)10提供由：L]卖方口采购方口其他ll口独立式口全天候口全封闭口额外断路12口隔振器口电热丝加热器口充气接口13口信号器：提供由：[卖方口采购方口其他14信号器位置在L就地仪表盘口丰控制台15口用户接口由卖方引到终端盒16仪表供应：l70压力表：制造厂规各和型式180温度计：制造厂规各和型式190液位计：制造厂规各和型式200压差表；制造厂规各和型式210压力开关：制造厂规各和型式220压差开关：制造厂规各和型式230温度开关：制造厂规各和型式240液位开关：制造厂规各和型式250控制阀：制造厂规格和型式260压力安全阀：(6446)制造厂规格和型式270热安生阀：(6．4464)制造厂规格和型式280视流指示器：(6．4．4．9)制造厂规格和型式、290气流指示器：制造厂规格和型式300防振设备：制造厂规格和型式3l0转速表：(6．4．4．2)制造厂规格和型式320电磁阀：制造厂规格和型式330信号嚣：(6．4．5．4)制造厂规格和型式340减压阀：(6．447)制造厂规格和型式350制造厂规格和型式36注：口卖方提供0采购方提供37压力表要求就地就地功能就地就地38功能安装(3．12)仪表盘(3．31)安装(3．12)仪表盘(331)39润滑油泵排出口0口0调节控制油口0口040润滑油过滤器压差口0口0调节控制油压差口0口041润滑油供应口0口0主蒸汽在口0口042密封油泵排出口0口0第一级蒸汽口0口043密封油过滤器压差口0口0蒸汽室口0口044密封油供应(每个等级)口0L]0废蒸汽口0口045密封油差分器口0口0抽取蒸汽口0口046参照气体口0口0蒸汽喷射器口0口047平衡管线口0口0压缩机吸^口0口048密封喷射器口0口0压缩机排出口0口049充气密封口0口0口0口050油／气凝聚过滤器压差口0口0口0口051口0口0口0口0
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回转压缩机 工程号

数据表 修改

sl单位制 页码第7页共9页

项目号

日期

编制

卖方返回前必须对本规范表提供所有相应的资料。
项目号 装置 工程号
出I业广

—!幽
1 温度计要求：
2 就地 就地 就地 就地
3 功能 安装(3 12) 仪表盘(3．31){ 功能 安装(3．12)仪表盘(3．31：
4 润滑油从每处排出 ]0 口0 冷却器油进口和出口 口0 口C

0 压缩机轴颈轴承 口0 口0 密封袖出口 口0 口C
6 驱动机轴颈轴承 口0 L_0 压缩机吸气 L 0 口0

7 齿轮箱轴颈轴承 口0 口0 压缩机排气 [0 口0

8 压缩机推力轴承 口C 口() 润滑油箱 口0 口0

9 驱动机推力轴承 u 0 [0 润滑油供应 口0 口0

10 齿轮箱推力轴承 口0 [0 口0 L 0

11 其他仪表：
12 [0驱动机启动一停I} 口就地仪表盘 口独立仪表盘 ]主控制室

1 3 U 0视流指示器；每个轴颈和推力轴承及每个联轴器回路线
11 U 0视流指示器；每个密封油回路线
l 5 ：二1 0液位计。润滑和，密封油箱，密封油集油器和密封油高位油箱
16 口 0振动和轴位置探头和接近探测器
17 口0振动和轴位置显示读数殴备
18 口0振动读数位于：L就地仪表盘 口独立仪表盘 U }仪表板
19 口C透平速度传感器
ZO 口C透平速度指示器
2l 口0透平速度指示器位于：口就地仪表盘 口 主仪表板
22 口 0 遥拄变速器——安装在就地仪表盘
23 口0报警器和确认开戈
24 报警和停机开关：(6 4 5．2)

25 功能 报警 跳闸 功能 预撤警 跳闸

26 口0润滑油压力过低 U 0透半振动
27 口 0润滑油过滤器压差过高 口0透平轴向位置

28 口0密封油过滤嚣压差过高 ]0齿轮箱振动
29 U 0润滑油箱油位过低 口0齿轮轴向位置
30 口0密封油箱油位过低 口C压缩机电机停机
31 口0密封油位过高 口C跳闸和节流阀关cf}
32 口0密封油位过低 口0 高透平蒸汽密封泄儒
粥 口0密封油压过高 口。高压缩机推力轴承温度
34 口0密封油压过低 口0高压缩机轴颈轴承温度
35 口0辅助密封油泉启动 U 0高驱动机推力轴承温度
36 口0辅助润滑油泵启动 __ 0高驱动机轴颈轴承温度
37 口 0 密封油出口温度(冷却器)过高 [0高齿轮箱推力轴承温度
38 [ 0吸^分离器液位垃高 口0高齿轮箱轴颈轴承温度
39 口0压缩机排出温度过高 口0压缩机压差
40 口0压缩机振动 口0低密封气压n
4j 口0压缩机轴向位置 口0高凝聚气，，油过滤器压差
42 口0润滑油供应温度过高 L_|C

43 触头：
44 报警触头应：口打开 口fjj合至声报警和正常 口激发 [断开激发
4j 停机触头应：口打升 口闭合至跳闸和正常 口激发 口断开激发
46 注：正常工况是压缩机在运行中

47 其他：
48 0要求仪表标记
49 。报警和停机开关臆单弛分开
j0 基架和油站界限内采购方电气和仪表接口应为：
5l 口引出至终端盒 U直接由采购方制造
52 关于仪表的注解：
53
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容积式回转压缩机工程号数据表修改项目号日期sI单位制页码第8负共0页编制GB／T25357—2010l应用于：0投标0采购0竣工2用于机组3地点被驱动设备4装置需要数—3制造厂型号系列号6沣：C由采购方填写U由制造r填写n，8电机设计数据电机设计数据(续)9应用规范启动：(6121b)lO0C0伞电压0电压降％1l0(6．1_1．2)0负载0无负载2v0电压骤降“13现场数据：振动：14C地区级别类别0标准C标准015C区域：类别级别组别0非危险区噪声：160海拔高度mC环境温度：最高℃，最低℃n标；{}_n标准n17非正常工况：0灰尘0烟气附属设备180其他0基架C底板C定于移位19驱动系统：C制造厂标准风扁0无火花风扇200直接连接0甫轮箱0其他0直流勋磁：2】电机型式：口要求kwv220鼠篾感应C设计标准由：0采购方0制造厂23a问步醴明24C功率因数0封闭式集电环：25励磁0无刷0集流环0清洗：介质压力MPa260由电机制造厂供电场放电电阻0防爆非清洗270绕线转子感麻0强制通风28口m3／h压降mmH。O柱、—，一29外壳：0轴承温度装置：300垒封闭风扇冷却0位置310全封闭水冷却0全封闭惰性气体流体，采用气体0说明320双壁碳钢管0设置报警在℃停机在t、330供水：压力MPa温度℃0空间加热器：34C水许用压差MPa和温升℃口kw0V相Hz350水侧最小腐蚀裕度mm0管套最高温度℃36和污垢系数绕组温度探测器：370供(空气)(气体)压力MPa0热敏电阻：数量，相38型式：0正温度系数0负温度系数390气候防护，型式温度开关：0是0否100强制通风0电阻温度：探测器：数量，相4l0开式防滴漏口电阻材料口欧姆420开式选择开关和指示器，由：0采购方0制造厂430Eexe0Eex畔口最高定子绕组温度：440Eeexd(e)0Exnxp，Exn报营在℃停机存℃45基本数据：绕组濡度探测器和牵间加热器引线：460电压相赫兹0在同一个导管盒47口铭牌功率kw服务系数(6．1．2．19)C在单独导管盒48C同步转速rjmmC安排不同防护的电机：490绝缘：级别型式0自平衡初始电流方法50。温升：℃高于℃由0电流互感器说明510延长引线口长m520浪涌电容器57
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回转压缩机

数据表

工程号

修改

项目号

日期

sI单位制 页码第9页共9页编制

l 附属设备(续) 制造厂数据(续)
2 0避雷器 轴承：型式 润滑

3 0电流引用互感器 要求润滑袖： 1，mln在 MPa

4 0说明 总轴端浮动

5 定主导管盒规格为： 限制端浮动至
6 0主电机引线 C型式： 电机转子；口整体 口剖分

7 0绝缘 0非绝缘 电机轮毂：口整体 口剖分

8 0不同防护用电流互感器(安装方 ) 对全封闭水冷和全封闭惰性气体流体电机：

9 0浪浦电容器(安装方 ) 要求玲却水 m3／h

10 0避雷器(安装方 ) 冷却水温升 ℃压降 MPa

11 0 电流计用电流互感器(安装方 ) 要求(空气)【气体) m3／h 维持压力 mmH。O柱

12 0电气间隙 要求曲线：基十在额定电压下电机饱和：

13 0空气过滤器：

l 4 l翻『措厂 r_刑苗 0速度对转矩(也在 “额定电压)

15 制造厂数据 0速度对功率因数
【6 制造厂 0速度对电流

17 机座号 全负荷r／mm(感应) 重量(kg)：

18 效率： 全负荷 3／4负荷 1／2负荷 净重 装运重量
19 功率因数(感应)：全负荷 3，4负荷 1／2负荷 转于重量 最大安装重量
20 电流(额定电压)：全负荷 堵转 最大维修重量(标志)
21 堵转功率因数 尺寸(mm)：

22 堵转耐压时间(冷启动) * 甯 高

23 转矩(Nm)：全负荷 车间检查和试骑

24 堵转 启动(同步) 要求 见证

25 最小(感应) 牵人(同步) 车间检查 0 0

26 最大(感应) 失步(同步) 试验按0 O 0 0

27 制造厂标准车间试验 0 0

28 开路时间恒定 s 浸人试验 0 0

29 对短路端于故障的对称影响： 特殊试验(列表在下)
30 在1／2周期 在5周期 0 0

31 电抗：次瞬态(Ⅺ’d) 0 O

32 瞬态(x+d) 同步(xd) 0 0

33 交流定子电抗——欧姆 在——℃ n n

“ 额定kVA 涂漆：

35 在全电压和堵转(同步)时的kVA起动功率 ％ 0制造J标准

36 在全电压和％％转速时的kVA ％

37 在失步(同步)时在第一转差周期上定子中最大线电流 装运：

38 A 0国内

39 加速时间(电机仅在额定电压) s 0出口

40 加速时间(电机和负衙在85％额定电压) s 0要求出口装箱
41 转子，磁场wK3在电机轴(Nm2) 附注：

42 面对联轴器端的转向

43 每小时启动次数
44

45 磁场放屯电阻 欧姆
46 额定励磁场电压 (直流)

47 在25℃时励磁场电抗 欧姆

48 在满负荷和额定功率因数的励磁场电流 A

49 励磁场电流：最大 A最小 A

50 励磁场口可变电阻器 口要求不变电阻

51 供应由



GB／T25357—2010附录B(资料性附录)窖积式回转压缩机的专用名词图B．1和图B．2给出r通』Ij的专用名词。图B．3～图B．6为有关振动和温度探头的布置示例。A——进口；Bm口：l_机壳{2一阳转r3阴转子；4轴密封；5释向，推力轴承图B1干式螺杆压缩机的剖面6～—同步齿轮7端盖；8主动轴。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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A—进口；

B 卅口；

I 机壳；

2——阳转子；

：j卜 阴转于；

4 径向轴承

5 推力轴晕：

6 轴督封；

7一平衡活雍；
8——功率调节滑嘲：

9一- 双作用液力活塞。

图B．2喷油螺杆压缩机的剖面



GB／T25357—2010l振动探头2——轴颁；3——探头柄。图B．3径向振动探头的布置l——振动探头2轴颈；3——探头柄。图B．4轴向振动探头的布置61

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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62

1——温度探头

2 轴承；

3 轴承座。

图B．5径向轴承温度探头的布置

1——温度探头；

2——推力轴承；

3——压缩机转子的中心线。

注：可选择的配置可以包含电阻温度计(RTD)或热电偶。

图B．6推力轴承温度探头的布置



C，1通则附录C(规范性附录)力和力矩GB／T25357—2010作为最低要求，压缩机设计应使每个接管上能承受表c．1和C．2所列的外力和外力矩。卖方应以表格形式对每个接管提供许用力和许用力矩。这些许用力和力矩的值仅与压缩机结构有关。它们与连接管道、法兰和法兰连接螺栓的许用力和力矩无关，这些值不应超过适用规范和管理机构规定的许用应力。负荷可以由采购方和卖方之间商定增加，然而，这是将预期运行负荷减到最小的推荐值。表C．1和表c．2中没有给出的接管尺寸，许用力和许用力矩应由采购方和卖方之问商定。表C．1许用力接管公称尺寸DN力／N100150200250300350400450500n136820942815332839604908577264926182F。343452537052834999381229414455162691j490F=233633834527517859926662749284998270F，43736590884l103731226114819172741946918615注：接管公称尺寸DN以毫米表示。表C．2许用力矩接管公称尺寸DN力矩／Nm1001SO200250300350400450500尬206927543672421250976232731696059191帆125321262836364841905656678171536762他1253l6982264281433344491545071536762MT272438715163624273939539ll3671394913264注：接管公称尺寸DN以毫米表示。C．2公式z、，和。轴在图C．1中定义。
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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b
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¨ ，：

I——驱动端；

2——与压缩机轴平行的轴；

3 垂直轴。

图C．1轴的定义

合力F。由公式(c．1)给出：

F：一√F，2+F，2+F 12

F。、F，和F：分别是沿着z、y和z轴的分力。

合力矩M。由公式(c．2)给出：

M。一√M：2+M。2+M：2

M。、M，和M：分别是围绕着z、y和z轴的力矩。



附录D(规范性附录)剩余不平衡的测定程序D．1范围本附录叙述了用于测定机器转子中径向不平衡的程序。尽管一些平衡机可以建立读出不平衡的精确量，但标定可能是错误的。唯一可靠的测定方法是用一个已知不平衡量来检定转子。D．2定义剩余不平衡是乎衡后剩留在转子中不平衡的量。除非另有规定，剩余不平衡量以克·毫米表示。D．3最大许用的剩余不平衡D．3．1每个平面的最大许用剩余不平衡应按照5．7．3．1或5．7．3．3计算。D．3．2如果每个轴颈上的实际静负荷是未知的，假定总的转子质量平均地由轴承支撑。例如，一个质量2720千克的双轴承转子假定施加给每个轴颈1360千克质量。D．4剩余不平衡检查D．4．1通则D．4．1．1当平衡机读数表明转子已平衡在规定的公差内，残余不平衡检验应在转子卸F平衡机前进行。D．4．1．2为检验剩余不平衡，一个已知的试验质量按顺序吸附在转子每个齿的相同半径处[即．相同力矩(克·毫米)]。检验是采用D．4．2规定的程序在每个校正平面上运转和每个平面上的读数制成表并标绘在极坐标图上。注：配重的数量等于转子上齿数。D．4．2程序D．4．2．1选择相当于最大许用剩余不平衡值的一至两倍之间的试验质量和半径[例如：如果u⋯一488．4gmm，试验配重宜弓f起488．4gmm～976．8gmnl的不平衡]。该试验质量和半径应足够以使在D．4．2．5中得出的曲线图包含了极坐标图的原点(见图D．1～图D．6)。D．4．2．2从最终已知配重点开始，划分出每个齿上的径向位置。在该平面最终已知配重部位附近加上试验质量。证实平衡机有反应并在范围内，为剩余不平衡检验选择图表。D．4．2．3证实平衡机有适当地反应(即，传感器或显示器无故障)。例如，如果试验质量加在最终已知配重点上，第一仪表读数宜至少为试验质量加上之前取得读数的两倍。小的或没有仪表读数通常表示转子没有平衡到正确的偏差、平衡机灵敏不够的或者平衡机存在故障(即，错误拾取)。无论什么错误．应在继续进行剩余检查前纠正。D．4．2．4移动试验质量并把它附加到转动中每个试验位置(即，对六齿的转子从初始试验质量位置起60。、120。、180。、240。和300。)。重复初始位置作为剩余不平衡工作表上的重复性的一次检验。所有验证应只采用平衡机上一个灵敏度范围来进行。D．4．2．5在极坐标图工作表七对剩余不平衡，绘出平衡机振幅读数相对于试验质量的角度位置(非平衡机相位角)曲线，并计算出剩余不平衡的量(见工作表，图D．4和图D．6)。当试验平衡块放置在转予剩留配重点上时出现最大读数；当试验平衡块放置在转子配重点对面时出现最小读数(轻点)。绘出点宜形成一个围绕着极座标图纸原点的近似圆。平衡机的角度位置读数宜近似于试验平衡块的位置。最6S

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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大偏差(最高读数)就是重点(代表剩余不平衡的平面)。图D．1和图D．2给出了空白的工作表。

D．4．2．6对每个平衡平面重复D．4．2．1～D．4．2．5所描述的步骤。如果在任何一个平衡平面上超出

了规定的最大许用剩余不平衡值，转子应更精确地作平衡和进行再检验。如果在任何一个平衡平面上

作出平衡修正，那么在所有平衡平面应重复进行剩余不平衡检验。



客户：上作7项H号：慷设备制造商设备出厂编号：转子识别呼：修理采购订单号：卖方丁作号：校lE甲面(左或右)使用简图作平衡转谴最大转于运行转速．N静态轴颈质量．w，最接近该校J下甲面试验质量半径．R．试验质量放置所在半径计算最大许用剩余不半衡值，LT⋯，按5．7S1单位：计算试验不平衡值，ut：试验不甲衡值，u。汁算试验质量，Ⅳ，为u⋯和2×um、之闻ST单位：试验质量，Ⅳr一％获得试验数据并填A表格63j(1×U⋯至2×U。、f至[他置转子上试验卜—丽型L读数相位角质量角度他置8(。)10。60。120。18旷24旷6300。1重复10。程序：第～步第二步第三步第阳步第五步第六步灌：1)2)3)操作gGB／T25357—2010r‘mlnr，mlnkg—g⋯平向(选择倍数为)__]=gmIll转予外形简图转子简罔转了半衡用半键在极庄标上绘出平衡机幅度对试验质量旋转角度曲线(图D2)(如需要为明了加简图)以使适合最人和最小值位置质量位十极座标卜的点宜密集地近似个圆。如不是．则可能记录1数据出错．试验宜重复。确定最大和最小平衡读数。使用_T作表(图D．2)．剩余4i平衡计算确定要求的y和z值。使用工作表(坦I)2)，计算转子中剩留的剩余不平衡。证实确定的剩余小平衡d等丁或小于最大许用剩余不、r衡．试验角度位置胄参照转子上键或些其他永久性标志。优先位置为每转次舯标志(对相位参考转换器)。重复l的平衡机幅度读数宜与位置l的相同，表明重复性。出错的主要原凹是没有对每个试验质量位苜保持相同半径。日期——审核：————H期图D．1剩余不平衡工作表闩叫≯6孔。或 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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客户：

T作／项目号：

原设备制造商设备出厂编号：

转子识别号：

修理采购订单号：

卖方工作号：

校正平面(左或右)使用简图

转子旋转方向

计算y和z值：

最大幅度值为：

y一(最大最小)／2一(

z一(最大+最小)／2一(

剩余不平街极座标

篇鬻
饕爹

逆时针 相位Ⅻ定

顺时针

剩留在转于上剩余不平衡一

sI单位

g 最小幅度值为

上

)／2=

)／2一

许用不平衡偏差一u。。；一 g n·m

结论：剩留在转子上剩余不平衡等于或小十许用不平衡偏差?

口通过
口接收 口最终口其他

操作 日期：

图D．2

口
逆时针

顺时针

厂_]失败

——审核：——～日期
剩余不平衡极座标工作表

平面



客户：工作／项日号：原设备制造商设备出厂编号：转子识别号：修理采购订单号：卖方工作号：校止甲面(左或右)一使用简图平衡转速最大转于运行转速，N静态轴颈质量，w，最接近该校正平面试验质量半径，R，试验质量放置所在半径计算最大许用剩余不平衡值，u。，。．按5731或5733：sI靴：玑。一堕昌婴一堕}篙业计算试验不平衡值．Ut：试验不甲衡值，【，，计算试骑质量．w．为u。。。和2×u⋯之间sI单位：试验质量．w．一％一获得试验数据并填入表格GB／T25357—2010ABc精炼公司OO一1234C1234左平面u⋯生2×u⋯(选择倍数为)I1．6【488．4至976．8—7814gmm转于上试验平衡机读数位置幅度相位角质量角度位置g(。)lO。160358260”111593120。l5823418矿221182240。3002416300。230301重复1矿158359程序：第一步：在极座标上绘出平衡机幅度对试验质量旋转角度曲线(罔D2以使适合最太和最小值。第二步：俺丁极座标卜的点宜密集地近似一个圆。如不是，!l|!j可能记录数据出错．试验宜重复。第三步：确定最大和最小平衡读数。第四步：使用T作表(图D．2)．剩余不甲衡计算确定要求的Yf和z值。第五步：使用工作表(图n．2)，计苒转子中剩留的剩余小平衡。第六步：证实确定的剩余不平衡已等于或小于最大许用剩余不平衡．LT⋯，g转子外形简图转子简图转子平衡用半键(如需要为明了加简图)厂位置质量——注：1)试验角度位置宜参照转子上键或一些其他永久性标志。优先位置为每转一次的标忐(对相位参考转换器)。2)重复l的平衡机幅度读数宜与位置l的相同，表明重复性。3)出错的主要原凼是没有对每个试验质量位置保持相同半径。操作日期：_——图D．3——市核：————日期剩余不平衡工作表一左平面样本曲以k习一兰j 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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客户：

工作／项目号：

原设备制造商设备出厂编号：

转子识别号：

修理采购订单号：

卖方工作号：

校正平面(左或右)一使用简图

转子旋转方向

计算y和Z值：

最大幅度值为：

y=(最大一最小)／2一(

z一(最大+最小)／2一(

285

剩余不平暂极座标

ABc精炼公司

()0 l 234

C—1234

丘 平面

熊粼
煺戮

逆时针 相位划定

顺时针

3．00

3．。。

3．O。

剩留在转子上剩余不平衡一

Ut

SI单位

g 最小幅度值为

上

x Y }

×[亚]，
r———————]

许用不平衡偏差一u⋯= !!!：! g mm

结论：剩留在转子上剩余不平衡等于或小于许用不平衡偏差?

操作

70

口接收
CJ，TR。&RC 日期

口通过
口最终[

5／24／2000 审核：

)／2一

)／2一

逆时针

顺时针

厂ii了]smm

失败

其他：w／o修整成品

cc 日期

图D．4剩余不平衡极座标工作表一左平面样本

习



客户：工作／项目号：原设备制造商设备出』编号：转了识别号：修理采购订单弓：卖力上作号：校正平面(左或右)使用简图平衡转速最大转r运行转速，N静态轴预质量，w．最接近该校正平面试验质量半径，尺．试验质量放置所在半径计算最大许用剩余不平衡值．u⋯，按57．31或5．7．3．3：S】单位iu⋯一生!景兰旦一生!罨紫计算试验不平衡值，ut：试验小平衡值．Ur计算试验质量．wt为u：⋯和2×u⋯之阃sI单位；试验质量．w，一鲁一获得试验数据并填人表格gmmGB／T25357—2010AB(：精炼公司001234C1234右平面u⋯至2×u⋯(选择倍数为)1．6【525．9【至l051’q一841．j1gmm冈s位置转子上试验平衡机读数幅度相位角质量角度位置g(。)10。4．60326【)。420583120047012l4180。5．20180j240。5802356300。51030l重复l04602程序：第一步：在极座标上绘出平衡机幅度对试验质量旋转角度曲线(图D．2)以使适台最大和最小值；第二步：位于极座标上的点宜密集地近似一个圆。如不是，则可能记录数据出错。试验宜重复。第三步：确定堆大和最小平衡读数。第四步：使用工作表(图D．2)．剩余不平衡汁算确定要求的¨和z值。第五步：使用工作表(图D．2)．计算转子中剩留的剩余不平衡。第六步：证实确定的剩余不平衡已等于或小于最大许用剩余不平衡，U⋯。转子外形简图转了：简图转子平衡用半健(如需要为明了加简图)位置质量厂洼：1)试验角度位置宜参照转手上键或一些其他永久性标志。优先位置为每转一次的标志(对相位参考转换器)。2)重复1的平衡机幅度凄数宜与位置l的相同，表明重复性。3)出错的主要原因是没有对每个试验质量位置保持相同半径。操作：——一日期：————审核：————日期图D．5剩余不平衡工作表一右平面样本nn、呈、星k翮园圃目 标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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客户：

工作／项目号：

原设备制造商设备出厂编号：

转子识别号：

修理采购订单号：

卖方丁作号：

校正平面(左或右) 使用简阿

转子旋转方向

计算y和z值

最大幅度值为

剩余小平衡极座标

ABc精炼公司

00—1234

c_1234

蒸戮
繁黪

逆时针 相位划定

顺时针

SI单位 841 5

× )7

×[j]
许用不平衡偏差一u⋯=『—百；．9]g mm

结论：剩留在转子上剩余不平衡等于或小于许用小平衡偏差?

操作

72

接收

【、J，TR”也Rc 日期

× 通过

右 平面

逆时针

顺时针

失败

最终 ×J其他：w／()修整成品

j，24／2000 审核： cc H期： 5／24／2∞o

图D．6剩余不平衡极座标工作表一右平面样本

曰

习萤



000005000020001000500020．1005002GB／T25357—2010O00050000200000工作转速月／(r／帆n)般经验，白色区域是通常使用的区域图D．7根据平衡品质级别G和工作转速n确定的许用剩余不平衡度(GB／T9239．1—2006图2)奄∈EE乙一、鼍蓦『船}悟锵幂匠告
标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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附录E

(规范性附录)

喷液螺杆压缩机压力油系统常用配置筒图

E．1 喷液和干螺杆压缩机的油系统和油系统部件的要求在5．10中详述。

E．2干螺杆压缩机油系统的图解包括在JB／T 4365。

E．3喷液螺杆压缩机在油系统中配有压力油箱和气／油分离器，其结果形成独有的配置。在本附录中

给出了一些典型的配置。图E．1、图E．2和图E．3的系统图解可以按需要或采购方和卖方商定修改，

以得到适合于特殊应用的一个系统或多个系统。

E．4安全阀图解为角式，最普通模式。如果为适合使用条件所需，可以使用直通模式。

注：油分离器的安全阀布置在凝聚过滤器的下游侧，以使系统降压时将油的损失降到最小。

E．5喷油螺杆压缩机的滑撬集装架上提供的油分离器为设备专用件，通常应用制造厂专利的内部设

计特征。其设计为在工艺气流从腔室排出之前，有效地排除工艺气流中带的油。油携带率宜由卖方和

采购方商定(见5．10．3．5．2)。在一些情况下，多级油分离器已被用于达到较低可接受的油携带率。典

型的油分离器配置显示在图E．4和图E．5中。

油分离器方位可以是垂直或水平。

E．6图E．1～图E．3使用的符号列在表E．1中。

表E．1 图E．1一图E．3所用符号

P 压力 Pl 压力指示

PD 压差 PDSLL 压差开关一低低

T 温度 TE 温度检测元件

L 液位 TSHH 温度开关高高

74



GB／T25357—2010系统部件：l进口除尘器2——粗滤器}3——压缩机；4——滑阀；5电机；6油分离器；7——凝聚元件；8——油泵；9——压力控制闻10——油冷却器；ll——温控阀；12油过滤器。1110气体／油／冷却水流：A——吸人气}B——排出气和油；c——排出气；D——润滑和密封油E——喷油fF——控制油；G——油回收；H——安全阀排出。图E．1常用配置1
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系统部件：

1——进口除尘器

2——粗滤嚣；

3_ 压缩机；

4 滑阀；

s——电机；

6——油分离器；

7——凝聚元件；

8——油泉；

9 油泵(备用)

10一压力控制阀
11——油冷却器；

12 温控阀；

13——油过滤器。

气体／油／冷却水流：

A——吸人气体；

B——排出气和油；

c 排出气体；

D 润滑和密封油

E 喷油；

F——控制油；

G——油回收；

I T——冷却水；

I——安全阀排出。

图E．2常用配置2



GB／T25357—2010系统部件：1——进口除尘器2——粗滤器；3——压缩机}4——滑阀；5电机；6——油分离嚣；7——凝聚元件{8——油泵；9——油冷却器；10——温控阔；11——油过滤器。气体／油／冷却水流：A——吸入气体；B——排出气和油：c——排出气；D润滑和密封油E——喷油；F——控制油；G——油的回收；H——冷却水；I安全阀排出。图E．3常用配置3
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1 温度装置；

2——接油泵或冷却器出油门

3——液位计(铠装)；

4——来自压差控制阀的回油

5 加油口；

6 凝聚油排放；

7 排气接口；

8 安全压力阀；

9——检查孔；

l()——放空n；

1l 压差表；

12——油泵安全阀回油；

13——来自压缩机排气接口的气和油

14——凝聚过滤元什；

1 5¨ 电加热器；

1 6 温控装置；

17 最高液位；

18 正常液位；

19——最低液位；

20——排放口。

图E．4带内部凝聚腔的油分离器



12l温度装置；2——接油泵或冷却器出油口3——液位计(铠装)；4——来自压差控制阀的回油5加油口；6——凝聚油排放；7——排气接口；8——安全压力阈}9——检查孔；lo——放空口；11——压差表；GB／T25357—201012油泵安全阀回油；13——来自压缩机排放接口的气和油14——凝聚过滤元件；15——电加热器；16——温控装置；l7最高液位；18——正常液位；19——最低液位；20——排放口；21——腺雾器垫。图E．5带外部凝聚腔的油分离器79
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附录F

(资料性附录)

回转压缩机的材料和它们的规范

注意一表F．1指定为通用指南。见5．11．1．1和5．11．1．2。没有专门设施复验能力的则不宜

使用。

表F．1 回转压缩机用材料及其规范

材料用途 材料的温度限定“

部件 材料 规范及牌号 Ds=干螺杆 形式

oF一喷油螺杆 最低 最高

灰铁 jB，T 6431 HT200 oF和DS 铸造

灰铁 JB／7l 6431 HT250 OF和DS 铸造

灰铁 JB／，l 6431 HT300 OF和DS 铸造

灰铁 AS，lMA 278 40级 oF 铸造 一29 260

灰铁 EN 1j61 GJL一250 OF和DS 铸造 一10 2j0

灰铁 JlS(；5501 FC250 0F 铸造 29 232

灰铁 1lS(；5501 F(：300 OF和DS 铸造 一29 232

灰铁 JTSG 550I FC350 ()F 铸造 29 232

球铁 JB／T 9104 QT400 15 ()F和DS 铸造

球铁 JB，T 9l(j4 QT450 10 DS 铸造

球铁 AsTM A 395，60级 t)F 铸造 29 260

球铁 FN 563 GGG 40．3 DS 铸造 20 3f)O

球铁 ENl563 GJS_40。15 ()F和DS 铸造 10 250

机壳
球铁 EN 1j63 GJ S_400—18一LT oF和DS 铸造 一20 300

(铸造)

钢 (；B，T 11352 Z(；230 450 OF和DS 铸造

钢 GB／T 113j2 ZG270 500 0F和DS 铸造

钢 ASTM A 21 6WCB级 0F和DS 铸造 一29 400

钢 EN j021 3(全部)GP240 GH oF和DS 铸造 10 300

钢 EN 102l 3(全部)Gs_21Mn5 oF 铸造 46 343

钢 JIS G 5152 SCPLl ()F 铸造 一45 350

钢 11S G 5152 SCPLll oF和DS 铸造 一60 350

钢 儿S G 5152 SCPL21 OF 铸造 75 200

钢 JIS G j1 52 SCPL31 ()F 铸造 一lOO 200

铡 儿S Gj250 SCW480 OF和DS 铸造 一29 399

钳 JISGjl21 SCSl3 DS 铸造 一196 350

小锈钢 (；B／fI 2100 ZG20Crl3 DS 铸造

不锈钢 (；B／T 2100 Z(；07【1r19Ni9 DS 铸造



表F．1(续)GB／T25357—2010材料用途材料的温度限定8部件材料规范及牌号DS一千螺杆彤式0F一喷油螺杆最低最高不锈钢ASTMA351CF3、CF3M．CF8、CF8M级DS铸造一196343不锈钢ASTMA351CF3、CF3M级DS铸造一195345不锈钢ASTMA743CA6NM级DS铸造一19534j机壳不锈钢EN10213(全部)GX3crNiMol34DS铸造一105300(铸造)不锈钢EN10213(全部)GX5CrNiMoNbl911—2DS铸造200300不锈钢儿SG5121SCSl4DS铸造1063j0不锈钢JIS(；5121SCS5／13Cr_4NlDS铸造一l96350球铁JB／T9104QT7002oF铸造球铁¨SG5502FCD700()F铸造29350钢GB／T69935DS锻造钢GB／T60940OF和DS锻造钢GB／T6994S0F和DS锻造钢GB／T30774()CrOF和DS锻造钢GB／T307735CrMo0F和DS锻造钢GB／T307742CrMo0F和DS锻造钢AISI10301035OF锻造一29399钢AISI104010500F和DS锻造一20343钢ASTMA350LF2oF锻造一4j钢AsTMA668D级-1030级碳钢DS锻造一29399钢EN10。83(全部)25CrM04DS锻造一10300轴钢EN10083(全部)C45NOF锻造29309钢儿SG4051S30【、()F和DS锻造一104j0钢JISG∞5】S45(：oF锻造一】()450钢JISG405lS55CoF锻造10450钢JISG4105SCM430DS锻造一3()400钢SAEll37oF锻造不锈钢GB／T122006Crl9N订0DS锻造不锈钢GB／T1220022Crl7N112M02DS锻造不锈钢ASTMA473304L型DS锻造一196400不锈钢ASTMA473316L型DS锻造一196400不锈钢ASTMA4791级410型DS棒料一59345不锈钢EN】0088(全部)X3CrNiA如134DS锻造los300不锈钢EN10088(全部)X17CrNn62DS锻造81
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表F．1(续)

材料用途 材料的温度限定8

部件 材料 规范及牌号 Ds=干螺杆 形式

OF一喷油螺杆 最低 最高

不锈钢 JIS G 3214 SUS F 6NM／13Cr 4Nl DS 锻造 105 300

不锈钢 JIS G 3214 SUS 304 DS 锻造 196 400

轴
不锈钢 儿S G 3214 SUS 316 DS 锻造 一196 400

不锈钢 儿S G 3214 SUS 405 DS 锻造 10 400

球铁 JIS G 5502 FCD600 oF 铸造 29 260

球铁 』IS G S502 FCD700 0F 铸造 一29 350

钢 GB／T 699 35 OF和DS 锻造

钢 GB／T 699 45 OF和DS 锻造

钢 GB／T 3077 35CrMo oF和DS 锻造

钢 AISI 1030 1045 oF和DS 锻造 一29 399

钢 ASTMA 350 LF2 OF 锻造 一45 149

钢 ASTMA 668 D级1030级碳钢 DS 锻造 29 399

钢 EN 10083(全部)25 crM04 DS 锻造 一10 300

钢 EN l0083(全部)C45N oF 锻造 29 399

钢 儿S G 3221 SH：M 930S OF 锻造 一29 399

钢 儿S G 4051 S30(1 oF和DS 锻造 一10 450

钢 儿SG 4051 S45C oF 锻造 lO 450

钢 儿SG 405l S55C oF 锻造 一10 4；0

转子体 钢 儿SG 4105 SCM430 DS
．． 锻造 一30 400

钢 SAEll37 OF 锻造

不锈钢 GB／T 1220 1Crl3 DS 锻造

不锈钢 GB／T 1220 2Crl3 DS 锻造

不锈钢 GB／T 1220 06Crl 9NilO DS 锻造

不锈钢 GB／T 1220 022Crl7Nn2M02 DS 锻造

不锈钢 ASTMA 473 431型 DS 锻造

不锈钢 ASTMA 473 304L型 DS 锻造 196 400

不锈钢 ASTMA 473 316L型 DS 锻造 196 400

不锈钢 ASTMA 479 l级410型 DS 棒料 一59 345

不锈钢 EN 10088(全部)X3CrⅫMol3 4 DS 锻造 一105 300

不锈钢 儿SG 3214 SUS 405 DS 锻造 一10 400

不锈钢 JlS G 3214 SUS F 6NM／l 3Cr 4Nl DS 锻造 一105 300

不锈钢 儿SG 3214 SUS 304 DS 锻造 一196 400

不锈钢 jISG 3214 SUS 316 DS 锻造 一196 400



表F．1(续)GB／T25357—2010材料用途材料的温度限定4部件材料规范及牌号Ds一干螺杆形式()F一喷油螺杆最低最高球铁ENl563GGG403DS铸造一20300钢JB472620()F和DS锻造钢JB472616MnOF和DS锻造钢(；B713Q24jR()F和DS板材钢(；B713Q345R()F和DS板材钢GB／T816320oF和DS管材钢GB6479200F和DS管材铡ASTMAjl660DS板材钢ASTMA516—70制造为A593OF和DS板材465钢ASTMA10jOF和DS锻造一29钢ASTMA106B0F和DS管材一29钢ASTMA51670级DS板材一46钢EN10025(全部)s235JRG21DS板材10400钢EN10213(全部)(；P240GHDS铸造10300钢EN102l6(全部)P265GH／HIIDS板材10400钢儿SG3103S剐10OF和DS板材O350脉冲钢儿SG3103SB4800F和DS板材0350装置钢儿SG3106SM400BoF和DS板材0350钢JISG3njSPV315()F和DS板材10350钢JlSG34j4STPG370SoF和DS管材10350钢JIS(；3115SPV2350F和DS板材10350不锈钢JB47280Crl8Ni9DS锻造不锈钢GB／T42370Crl8N19DS板材不锈钢ASTMA213TP316LDS板材不锈钢ASTMA312316型DS管材一】95不锈钢ASTMA312304和316型OF和DS管材一195不锈钢ASTMA2403】6型DS板材一】95不锈钢AsfI、MA3336级DS管材46不锈钢FNl0088(全部)x5crNil8—10DS板材196400不锈钢FN10088(全部)x5cr＼jM017122DS板材196400不锈钢ENl∞舱(全部)X6CrNIM()Tll7122DS板材196400币锈钢EN10088(全部)X6CrNiTil8—10DS板材10400不锈钢EN10013(全部JGx3cr_＼iMols4DS铸造105300
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表F．1(续)

材料用途 材料的温度限定8

部件 材料 规范及牌号 Ds一千螺杆 形式

oF一喷油螺杆
最低 最高

脉冲 不锈钢 儿S G 4304 SUS304 ()F和DS 板材 l 96 400

装置 不锈钢 JIS G 4304 SUS316 ()F和DS 板材 196 400

8压缩机的运行温度限定可能不同，但应在材料温度限定内。

b对运行温度应进行冲击试验。



附录G(资料性附录)常用安装板配置术附求的州缸小r底板(【目(，¨和坫架(I目‘，2巾’配N图G1常用安装饭配置一带辅助扳的底板
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图G 2常用安装板配置一带辅助板的基架



附录H(资料性附录)检验员检查表GB／T25357—2010项目参考条款检验日期检验员状况材料检验7．2．2管路制造和安装6．5．1．1、6．5．4．2液压随验7．3．2热运转73．3．5机械运转试验7．3．3气体泄诵试验7．3．34．3选定试验性能试验7．3．4．2整套机组试验7．3．4．3减速试验7．3．4．4串联试验7．3．4．5传动装置试验73．4．6氦密封试验7．3．4．7声压级试验7348辅助设备试验7．3．4．9试验后检验73．410全压／全负荷／全速试验73．41l液压装配联轴器毂／轴配合试验7．3．4．12备件试验7．3．4．13附加试验一按规定内部清洁度检查7．2．3管路油箱轴承座齿轮箱冷却器过滤器其他铭牌和旋转箭头512总尺寸和接口位置“法兰尺寸和表面粗糙度887

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载



GB／T 25357—201 0

续表

项目 参考条款 检验日期 检验员 状况

地脚螺栓布置和规格8

装运的准备

7．4．3a)

防腐蚀外部
7 4．3b)

防腐蚀内部 7．4．3c)

防腐蚀润滑表面 7．4．3d)

7．4．39)
—

所有开口的封闭 7．4 3h)

7．4 31)

设备铭牌资料 5．12 4

设备标l}{ 7．4 3i)

管路接口标识(标答) 7．4．4

附加检验按要求

8对论证凰样检查。

88



附录I(资料性附录)通用卖方图样和资料要求GB／T25357—2010I．1通则本附球包含了发放记录(进程表)，再加上进程表中字母数字混合表示项目的代表性叙述。2=。兰里三兰篆“——=罢．呈：．“”⋯景竺三竺嚣芝掣=⋯，一，．·*Ⅸ*月MⅨ*——*⋯十w～W《”目*tuⅢ”WqTx”——最终“卖方应提供—～套副本和——份表明图样和资料的电子文件卖方应提供——套操作和维修手册．臣轱llh5怫七嘏*『口*日取蛩一性iU头力jC科口期失川J，l止二(1U弭t，删f慢onjj#目*☆“，E目{+¨厦麒lE琢星俄琳种世删兴冉日棚㈨№⋯㈣H№复核卖方预定交付资料期限‘——————1]文件3a已确认有尺寸的外形图和接口表b．剖面图和材料单c，转子组件图和材料单d．止推轴承组件图和树料单e轴颈轴承组件图和材料单f．密封组件图和材料单g．联轴器组件图和材料单h油密封简图和材料单一．油密封组件图和接口表j．油密封部什图和数据；k．油润滑／油控制简囤和材料单l_油润滑系统组件图和布置图m油润滑部件图和数据zn油分离器容器布置o．喷射系统简图p电气及仪表简图和材料单q．电气及仪表布置凰和接口表r．进口容量、功率和排气温度对压缩比和转速曲线s．启动扭矩对转速曲线t振动分析数据u．横向临界转速分析报告v．扭转临界转速分析报告w．瞬时扭转临界转速分析报告x．法兰许用负荷y．联轴器对中示意图z．焊接程序aa．合格的压力试验记录bb机械运转斌骚记录8标书的图样和资料论证或者竣工时是不需要的。b采购方应在本栏中用本格式末尾给出的术语指出拟定提交材料的时间。。投标者应填写反映其实标配给进度的这两栏，并且标书应包括这份格式。
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州、1， 】x仲宙耻芘愀 叮田v砥“、∥rH’m日Ⅱ，贝1’目Uq、⋯⋯⋯日～n一⋯⋯'⋯⋯*⋯Ⅲ1mR——㈣WH——㈣㈣十1㈣⋯⋯】
——最终“ 卖方应提供 套副本和 份袁明图样和资料的电子文件

卖方应提供——套操作和维修手册
屋披l晰辅l齐士逸必口*日取埒一吼到头月弭科口删

头月珊正X’lY页什删眼
告*；j寻 茸坊诲划：6同寺七口佣厘烈-[斗( 夏1置贝付魈凹共月口删⋯⋯⋯⋯n*Ⅱ㈣㈣MT Hm复核卖方预定交付资料期限‘——

文 件

cc．性能试验记录

dd．转子做平衡记录

ee．转于机械和电气径向跳动

ff竣工数据表

gg竣工尺寸和／或数据

hh．消声器图和数据

ll中间冷却器／后冷却器图和数据

J】．无损检测程序和验收准则

kk特殊和选定试验的程序(见7．3 4)

11．安装手册

nlm．运行和维修手册

nn．备件推荐单

oo工程、制造和交付进程表(进度报告)

pp．图样清单

qq．装运清单

rr维修专用工具清单

一技术数据手册

tL．材料安全性数据表

uu．储存、包装和装运程序

vv．轴承巴氏合金强度对温度曲线

8标书的图样和资料论证或者竣工时是不需要的。

b采购方应在本栏中崩本格式末尾给出的术语指出拟定提交材料的时间。

。投标者应填写反映其实标配给进度的这两栏，并且标书应包括这份格式。

没有采购方图样审核容许继续进行制造(如果同意)宜在采购订单中说明。

注：对图样和资料要求的洋细说明．见条款I．2。

所有图样和资料发送地址

术语：

——s：装运前星期数

——F：工厂订购后星期数

——D：认可的图样收到后星期数

卖方日期——卖方参考签名——
(签名确认所有说明书的接收)



GB／T25357—2010I．2文件下列清单叙述r的I．1中字母数字混合表示的项目：a)已确认有尺寸的外形图，包括1)尺寸，额定值和所有用户接口的位置，2)近似总质量和吊运质量，3)总尺寸、维修间隙利拆卸间隙，4)轴线高，j)基架的尺寸(如提供)，安装螺栓孔的直径、数量和位置及螺栓必须穿过的金属厚度、推荐的问隙、重心和基础设计细节，6)消声器的位置(如提供)，7)旋转方向；b)剖面图和材料单，包括1)轴颈轴承问隙和公差，2)转子浮动量(轴向)，3)密封间隙(轴和内部迷宫)和公差，4)转子齿间啮合间隙，5)同步齿轮闭隙；c)转子组件图和材料单，包括1)活动止推环的轴向位置，面向f)每个转子齿端，Ii)每个径向探头，⋯)每个轴颈轴承中心线，1v)相位角槽口，．v)联轴器面或轴端，·2)止推环组件详细说明，包括1)止推环轴配合公差，il)同轴度(或径向跳动)公差，ili)锁紧螺母要求的扭矩，iv)止推环表面粗糙度要求，v)“热套”安装的预热方法和温度要求，3)联轴器安装用已标尺寸的轴端，4)材料单；d)止推轴承组件图和材料单；e)轴颈轴承组件图和材料单；f)密封组件图和材料单；g)联轴器组件图和材料单，包括许用不对中公差；h)油密封简图和材料单，包括1)稳态和瞬时油流量和压力，2)控制，报警和跳闸设定值，3)热负荷，4)公用设施要求，包括电、水和空气，5)管路，阀门和孔板尺寸，9]
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6)仪表，安全装置干¨控制流程图，

7)控制阀，

8)材料单：

i)油密封组件图和接口表；布置，包括尺寸、额定值和所有用户接口位置

j) 油密封部件图和数据，包括

1)泵和驱动机：

1) 已确认标尺寸的外形图，

0)剖面图和材料单，

iii)机械密封图和材料单，

iv)对泵和电动机完整的数据格式，

2) 高位油箱，油箱和集油槽：

1)制造用图，

||)最高，最低和正常液面，

iii)设计计算，

3)冷却器和过滤器

1)制造用图，

il) 冷却器的完整数据格式，

4)仪表

1)控制器，

ij)开关，

iii)控制阀，

lv)压力表；

k)油润滑／油控制简图和材料单，包括

1) 稳态和瞬时油流量和压力，

2)控制、报警和跳闸设定值，

3)供温和热负荷，

4) 公用设施要求，包括电、水和空气．

j)管路，阀门和孔板尺寸，

6) 仪表，安全装置和控制流程I墨|(如果应用包括滑阀)，

7)控制阀；

1)油润滑组件图，包括尺寸、额定值和所有用户接口的位置；

m)油润滑部件图和数据，包括

1)泵和驱动机：

i) 已确认标尺寸的外形图，

0)剖面图和材料单，

iii)机械密封图和材料尊，

iv)离心泵的性能曲线，

v) 泵和驱动机完整的数据格式，

2)冷却器、过滤器和油箱：

i)制造用|璺|，

ii) 油箱最高、最低和正常液面，

1ii) 冷却器完整的数据格式．

3)仪表



GB／T25357—20101)控制器，ii)开关，⋯)控制阀，lv)压力表；n)油分离器布置图，包括1)外形图，2)内部零件细节，3)按设计规范的计算；。)喷液系统简图和材料单，包括每个喷油点的稳态和瞬间流量和压力；p)电气和仪表简图，包括1)振动警告和停机限值，2)轴承温度警告和停机限值，3)润滑浦温度警告和停机限值，4)材料单；q)电气和仪表布置图和接口表；r)对每个机壳(气缸)应标注进口气量，制动功率和排气温度与压缩比和速度的曲线；带变速驱动机的压缩机对额定速度的80％、90％、100％和105％应有曲线图；s)转速别扭矩曲线，包括提供电机驱动机的承载负荷惯量，曲线图应都放在同一页r；t)振动分析数据，包括1)转子齿数，2)气口数，3)传动装置和齿式联轴器的齿数；t，)横向临界转速分析，包括1)使用的分析方法，2)轴承和支撑刚度的图示及其在临界转速的影响，3)转子不平衡响应曲线的剧示，4)外伸力矩的图示及其对临界转速的影响，5)轴颈静态负荷，6)刚度和阻尼系数，7)可倾瓦块的几何结构和形状，包括I)瓦块中心角度，¨)枢轴间隙，⋯)瓦块间隙，lv)预负荷；v)扭转临界转速分析，包括但不局限于以下：1)使用的分析方法，2)质量弹性系统的图示，3)识别质量弹性系统中的每个部件的质量力矩扭转H4度的表格，4)扰动源的图示(转每分)．5)扭转临界转速和偏离的图示(模式形状图)；w)对所有同步电机驱动机组的瞬间扭转分析；x)所有用户接口法兰许用负荷，包括对基准点的预期热移动；y)对中图，包括冷态和瞬间对中及运行叫允许的不对中限值；93
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z)

aa)

bb)

cc)

dd)

ee)

ff)

gg)

制造和修补的焊接程序；

液压试验记录和气体泄漏试验记录；

机械运转试验记录．包括但小局限于以下：

1)油流量，压力和温度，

2)振动，包括启动和减速时振幅和相位角对转每秒的x_y曲线

3)轴承金属温度，

4)观察临界转速(如有)，

5) 如有规定，实时振动数据的磁带记录；

按照GB／T 3853的性能试验记录和报告；

转子作平衡记录，包括按照附录D的残余不平衡报告；

转子按照5．7．3．8的机械和电气径向跳动：

竣工数据表；

竣工尺寸和数据，包括

1)轴或轴套尺寸，在

1)止推环，

Ii)每个密封部件，

⋯)每个转子，

iv)每个迷宫，

v)每个轴颈轴承，

2)每个迷宫腔，

3) 每个轴套密封部件，

4)每个轴颈轴承的内径，

j)止推轴承轴向跳动，

6)止推轴承，轴颈轴承和密封间隙，

7)冶金和热处理，对

i)轴，

0)止推环，

iii) 硬度读数(!q H。s在流程气体中规定时)；

hh)消声器图和数据，包括

1)外形图，

2) 数据表，包括每个倍频带的动态插入损失、压力损失和结构的材料，

3)按设计规范的计算；

i) 中间冷却器／后冷却器魁和数据，包括外形图；

jj) 按采购方订单数据表中或卖方图样和数据格式分项的无损检测试验程序和验收准则

kk)任何特殊和选定试验的程序(见7．3．4)：

11) 以下叙述安装手册(见8．3．5．2)：

1)储存程序，

2)基础方案，

3)灌浆细节，

4)安放设备、装配程序、部件质量和起吊图，

5)联轴器对中图[按以上项目y)]，

6) 管路说明，包括法兰许_}；}j负荷，

7) 用于驱动机／被驱动设备机组的综合外形图，包括地脚螺栓位置，



GB／T25357—20108)拆卸间隙；mm)运行和维修手册叙述如下：1)开车，2)正常停机，3)紧急停机，4)运行限定，其他运行限定和从零到跳闸间不希望转速的列表，5)润滑油介绍和技术规范，6)日常运行程序，包括推荐的检验日程表和程序，7)说明，对1)转子在机壳中的拆装，0)转子的堆放程序，m)轴颈轴承的拆装(对于可倾瓦块轴承，说明应包括圆柱塞规带公差的通／止尺寸)，1v)止推轴承的拆装，v)密封的拆装(包括最大和最小间隙)，vi)止推环的拆装，vii)轮类零件重铲刮程序，v|}i)镗孔程序和扭矩值，8)性能数据，包括i)显示已论证的轴转速对现场额定功率曲线，ii)显示环境温度对现场额定功率曲线，∽显示输出功率轴转速对扭矩曲线，iv)显示增量功率输出对水／汽系统喷射率曲线，v)热耗纠正因素(可选择)，vI)止推轴承性能数据，9)振动分析数据，按以上项目t)到w)，10)竣工数据，包括1)竣工数据表，ii)建造尺寸或数据，包括组装间隙，iii)液压试验记录，按以上项目aa)，iv)机械运行试验记录，按以上项目bb)，v)转子作平衡记录，按以上项目dd)，v1)在每个轴颈转子的机械和电气径向跳动，按以上项目ee)，vil)关键部件的物理和化学的出厂证明，viii)所有规定的选定试验的记录，11)图和数据，包括j)已论证带尺寸外形图和接口表，“)横截面图和材料单，I|i)转子组件图和材料单，iv)止推轴承组件图材料单，v)轴颈轴承组件图和材料单，vi)密封部件图和材料单，vIi)油润滑简图和材料单，9j
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viiI)油澜滑组件图和接|I表，

以) 油润滑部件图和数据．

×) 电气和仪表简图和材料单，

×j) 电气和仪表组件图和接口表，

)(Ii) 调节器和控制、跳闸系统的数据，

xiil)跳闸和节流阀门结构图；

按照8．3．4，带推荐储存数的备件表；

进度报告和交付日程表，包括卖方采购齐仝和研制生产重要阶段；报告应包括所有主要部件

的工程、采购，制造和试验进程表；计划和实际数据和完成百分率应该在进程表里对于每个研

制生产新阶段加以标明；

图样清单，包括最后的修改数量和数据；

发运清单，包括将被单独发运所有主要部件；

提供维修的特殊工具清表(见6．10)；

技术数据手册，包括以下

1)竣工采购方数据表，按以上项目m，

2)审核性能曲线，按以上项臼cc)，

3)按照8．2．2的图样，

4)竣工组件问隙，

5)按照8．3．4的备件清单，

6)振动数据，按以上项目1)，

7)报告或图，按以上项目u)、v)、w)、y)、bb)、cc)、dd)和ee)，

8)API数据表；

材料安全性数据表：

储存、包装和发运程序：

轴承巴氏合金强度对温度曲线。

㈨耐

㈣哪m刚

m㈨m



附录J(资料·眭附录)国际标准的引用文件和参考文献GB／T25357—2010J．1国际标准的引用文件Is()7(所有部分)螺纹用作压力密封的管螺纹Is()261Iso普通米制螺纹总方案1sO262IsO普通米制螺纹螺钉、螺栓和螺母的选用规格IsO281滚动轴承动载荷额定值和额定寿命ISO724IsO普通米制螺纹基本尺寸IsO945”铸铁石墨显微结构的标定IsO965(所有部分)Is0普通米制螺纹公差IsO1217容积式压缩机验收试验IsO1328l：1995圆柱齿轮IsO精度系列第l部分：有关相应齿侧面偏差的定义和允许值Is()1940一1：2003机械振动常(刚性)态转子的平衡量要求第1部分：平衡公差的技术要求和验证Is03448：1992工业液体润滑剂IsO粘度分类Is()3744声学用声压噪声源声功率级的测定在基本自由场中反射平面范围内工程法ISO5753：1991滚动轴承径向内间隙Iso6708管道元件公称直径(公称尺寸)的定义和选择IsO7005—1金属法兰第1部分：钢法兰IsO70052金属法兰第2部分：铸铁法兰Is08821机械振动平衡轴和配件键准则IsO10437石油、石化和天然气工业蒸汽轮机特殊用途应用lsO10438(所有部分)石油、石化和天然气工业润滑、轴密封和控制油系统及辅助设备Is010441石油、石化和天然气工业机械功率传递用挠性联轴器特殊用途应用Iso13691石油和天然气工业高速特殊用途传动装置IsO13706石油、石化和天然气工业空气冷却式热交换器IsO15649石油和天然气I=业管道ls016812石油、石化和天然气工、旺管壳式热交换器IEc60079(所有部分)爆炸性气体环境甩电气设备ANsI／ABMA标准7与基本范围方案一致的米制径向滚珠和滚子轴承的轴和轴承座配合(除了锥子轴承)2’ANsI／ABMA标准20滚珠、圆柱滚子和球面滚子径向轴承米制设计APIRP500石油设备上电力装置的配置分级划为1级，部分1和部分2的推荐作法”API520(所有部分)精炼厂压力释放装置的规格、选择和安装ANSI／API526法兰式钢压力释放阀1)属于按Iso9451修订版，铸铁显微结构的标定第1部分：用目视分析的石墨分类2)美国轴承制造商协会，2025Mstrcct，Nw．smtc800，Washlngton，DC2(加36，usA．3)美国石油学会，1220LStreetNw，Washington．DC20∞5—4070，USA，
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ANsI／API 61l 石油、化学和气体工业装置用一般用途蒸汽轮机

ANsI／API 613石油、化学和气体工业装置用特殊用途传动装置

ANsI／API 670 机械防护系统

ANsI／API 671 石油、化学和气体工业装置用特殊用途联轴器

API 677石油、化学和气体工业装置用一般用途传动装置

API RP 686：1996 机械装置和装置设计

AsMF B 1．1统一英制螺钉螺纹uN和uNR螺纹型式”

AsME B 1t 20．1—1983 管螺纹 一般用途(英制)

AsME B 16．1铸铁管法兰和法兰配件：25、1 25和250级

AsME B 16．5 管法兰和法兰配件

AsME B 16．11 承插焊和螺纹的锻钢管件

AsME B 16．42 可锻铸铁管法兰和法兰配件；150和300级

AsME B 16．47 大直径钢法兰：NPs 26至NPs 60

AsME B17．1键和键槽

AsME锅炉和压力容器规范第V部分无损检测

AsME锅炉和压力容器规范第Ⅸ部分焊接和钎焊的评定

AsTM A 247测定铁铸件中石墨显微结构的标准试验方法”

AsTM A 278温度650 1及以下承压铸铁件的标准规范

AsTM A 320／A320M—05低温装置用合金钢和不锈钢螺栓连接材料的标准规范

AsTM A 395／A395M一99用于高温的铁素体球墨铸铁受压铸件的标准规范

AsTM A 536球墨铸铁件的标准规范

AsTM E 94 射线检验标准指南

AsTM E 709 磁粉检验标准指南

AsTM E 1003 水压渗漏试验标准试验方法

ANsI／Aws D1．1／D1．1M 结构焊接规范 钢6’

IEEE 841 石油和化学工业IEEE标准 重载全封闭风冷(TEFc)鼠笼型异步电机 370 kw

(500 HP)及以下”

NAcE MR 0103 腐蚀性石油精炼环境中抗硫化应力破坏材料8’

NEMA 250 电气设备用外壳(最大l 000 Volts)”

NEMA sM 23机械驱动装置用蒸汽轮机

NFPA(防火)30 可燃和易燃液体规范“’

NFPA(防火)70一05 2005国家电气规范

TEMA标准级c“’

TEMA标准级R

4) 美国机械工程师协会，Three Park Avenue，New York，NY 10016 5990，uSA．

5、 美国试验和材料协会，loo Bar Harbor mhe，west conshohocken，PA 19428—2959，uSA．

6) 美国焊接协会，550 North I，eJeune Road，Miami．FL 33136，usA

7) 美国电气和电子工程师学会，445 Hoes Lane，Plscataway，NJ 08855—1331，uSA．

8) 美国全国腐蚀工程师协会，1440 south creek Drive，H叭】ston，Te瑚77084 4906，usA．

9) 美国电气制造商协会，1300 N．17“street，Suite 1847．Rosslyn，VA 22209．uSA．

10) 美国全国防火协会，l Batte。ymarch Park，Qulncy，MA 02269 9101，usA

11) 美国管式换热器制造商协会，有限公司，25 North Broadway，Tar。yt。wn，NY los9l，USA．
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GB／T25357—2010J．2参考文献[1]ANsT／ABMA9球轴承的额定负荷和疲劳寿命．[2]ANsl／AGMAIsO13281圆柱齿轮1so精度制第1部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允许值”’．rs]ANsI／AsAs2．19～1999(R2004)美国周家标准机械振动刚性旋转体的平衡质量要求第1部分：允许残余不平衡的确定．[4]API683石油、化学和气体工、世中机械设备用质量改进手册．[5]API541缠绕鼠笼式异步电机500马力及以上．：6]API546无刷同步电机500kVA及以上．[7]ANsI／API612石油、石化和天然气工业蒸汽轮机特殊用途．r8]API6H一99石油、化学和气体工业装置的润滑、轴密封和控制油系统及辅助装置．[9]ANsl／API661～般炼油装置用空气冷却热交换器．110]AsME锅炉及压力容器规范第Ⅷ卷压力容器．[11]ANs】／AsMEB31．3流程气管道．[12]AsTMA515／A515M中间和高温装置用压力容器碳钢板标准规范．[13]AsTMA105／A105M管道用途碳钢锻件标准规范．114]AsTMA106／A106M高温装置用碳钢无缝钢管标准规范．[15]AsTMA193／A193M—06高温或高压装置和其他特殊用途合金钢和不锈钢螺栓连接材料标准规范．[16]AsTMA194／A194M—06高压或高温装置或两者的螺栓用碳钢和台金钢螺母标准规范．117]AsTMA213／A213M锅炉、过热器和热交换器用铁素体和奥氏体无缝管标准规范．[18]AsTMA216／A216M适用于高温装置熔焊的碳钢铸件标准规范．[19]AsTMA240／A240M一般用途压力容器用铬和铬镍不锈钢板、薄板和带材标准规范．[20]AsTMA3。7o，l60000PsI抗拉强度碳钢螺栓和螺柱标准规范．[21]AsTMA312／A312M焊接和强冷作奥氏体不锈钢无缝管标准规范．[22]AsTMA333，7A333M低温装置用焊接无缝管标准规范．r23]AsTMA350／A350M管件用要求切口韧性试验碳钢和低合金钢标准规范．[24]AsTMA351／A351M承压零件用奥氏体铸件标准规范，[25]AsTMA473不锈钢锻件标准规范．[26]AsTMA479／A479M锅炉和其他压力容器用不锈钢棒和型材标准规范．[27]AsTMA516／A516M中度和低温装置用压力容器碳钢板标准规范．[28]AsTMAj6304碳钢和合金钢螺母标准规范．r29]AsTMA668／A668M一般工业用碳钢和合金钢锻件标准规范．[30]AsTMA743／A743M一般用途抗腐蚀铬铁、铬镍铁铸件标准规范．[31]EN1561铸件灰铸铁”’．[32]EN1563铸件球墨铸铁．[33]EN10213(所有部分)承压用途钢铸件技术交付条件．‘L34JEN10083(所有部分)淬火和回火钢．L35]EN1。。88(所有部分)不锈钢．12)美国齿轮制造商协会，500Montgomerys帆ct，sulte350，AlcxaⅡdrla。VA22314—158lusA10)全欧标准化委员会，36Ⅲdestassart，廿1050Brussels，Bclglutn
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[36]EN 10025(所有部分) 结构钢热轧产品，

[37]EN 1021 6(所有部分)承压用途元缝钢管技术交付条件．

[38]儿s G3103锅炉和压力容器用碳钢和钼合金钢板“’．

[39]JIs G3106 焊接结构用轧钢．

i40]儿s G3214压力容器用不锈钢锻件．

[41]JIs G3221 一般用铬钼钢锻件．

[42]儿s G3454 压力装置用碳钢管．

[43]儿s G4051机械结构用碳钢．

[44]儿s G4053机械结构用低合金钢．

145]JIs G4304热轧不锈钢板、薄板和带材．

[46]JIs G5121 一般用途抗腐蚀铸钢．

[47]JIs G5152低温和高压装置用铜铸件．

[48]JIs G520l 焊接结构用离心铸钢管．

[49]儿s G5501 灰铁铸件．

[50]JIs G5502球墨铸铁件．

[51] NAcE 腐蚀工程帅参考手册．

[；2]APT 619石油、石化和天然气工业用回转式正排量压缩机，第四版，2004 12月．

[53]Is0 10440—2石油和天然气工业 同转式正排量压缩机 第2部分：集装式窄气压缩机

(无油)．

[54]API 660壳管式热交换器，第七版．

14) 日本标准协会，4一卜24 Akasaka Mlnat(卜ku，Tokyo 107—8440，J8pan．



附录K(资料性附录)与Iso10440—1：2007的技术·陡差异及其原因K．1Iso10440-1：2007的引用文件与我国标准的对照IsO10440—l：2。07的引用文件与我国标准的对照见表K．1。表K．1Iso10440·1：2007的引用文件与我国标准的对照GB／T25357—2010Is()104401引用文件我国相应标准采标程度Is07(所有部分)螺纹用作压力密封的管螺纹GB／T7306(所有部分)5j。密封管螺毁eqv1s()7—1：1094(；B／T193_2003普通螺纹直径与螺距Iso261Is()普通水制螺纹总方案MODISO26l：1998系列1s()262lso普通米制螺纹螺钉、螺栓和JⅣT7912商品紧固件的普通螺纹选用螺母的选用规格系列Is()281滚动轴承动负荷额定值和额定GB／T639l2o【)3滚动轴承额定动载荷IDT1SO281．1990寿命和额定寿命1S0724lso普通米制螺纹基本尺寸(；B／T19620。3普通螺纹基本尺寸MODISO72411993Is0945铸铁石墨显微结构的标定GR／T72161987灰铸铁金相neqISo945：】975IS()965(所有部分)Is()普通米制螺纹GB／T197—2003普通螺纹公差MOD1S0965—11998公差Iso1217容积式验收试验验收试验GB／T38531998容积式压缩机验收试验eqvISO1217：1996ISo13船l：1995圆柱齿轮ISo精度系GB门、l0095．12008圆柱齿轮精度制列第l部分：有关相应齿侧面偏差的定义第l部分：轮齿同侧齿面偏差的定义和允MoDISO1328l：1995和允许值许值lS(_j19401；2003机械振动刚性转子的GB／T9239．12006机械振动恒态(刚平衡量要求第】部分：乎衡允差的技术要性)转子平衡品质要求第】部分：规范与M【)D】S()1940—1．20。3求和验证平衡允差的检验Tso3448：1992工业液体润滑油Is()粘GB／T31411994工业液体润滑剂Is()eqv1So3148：1992度分类粘度分类1sO3744声学用声压噪声源声功率级(GB，7T3767]996声学声压法测定噪的测定在基本自由场中反射平面范围内声源声功率级反射面上方近似自由场的eqvISo3744：1096工程法)采用压缩机行业标准：GB／T4980工程法容积式压缩机噪声测定IsO5753：l901滚动轴承径l可内间隙GB／T46042006滚动轴承径向游隙MODISO575319911so6708管道元件公称直径(公称尺寸)的定义和选择GB／T1047—2005管道元件的公称通径MODTSo67081095lso7。05—1金属法兰第l部分：钢法兰GB／T9112～9124—20()0钢制管法兰neqIS070051：l992IsO7。052金属法兰第2部分：铸铁GH，‘1、l724l(所有部分)铸铁管法兰neqIS()70052：1988法兰01
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表K．1(续)

1sOl04401引用文件 我国相应标准 采标程度

IsO 8821机械振动 平衡 轴和配件的 GB／T 16908 1997机械振动 轴与配合
】dt lS()8821．1989

键准则 件平衡的键准则

IS0 10437 石油、石化和天然气工业 蒸 JB／T 676j l 993特殊用途工业汽轮机

汽轮机特殊用途应用 技术条件

Iso 10438(所有部分) 石油、石化和天然
JBjT 4365 1 997 专用的润滑、轴密封控

cav API吼d e14一19口2气工业澜滑、轴密封和控制油系统及辅助
制油系统

设备

IsO 10441石油、石化和天然气工业 机
JB／T 9559工业汽轮机用 挠性联轴器 ＼EQ API 67卜1979

械功枣传递用挠性联轴器特殊用途应用

1s0 1369I石油和天然气工业 高速特殊
GB／z 19414工业用闭式齿轮传动装置

lDT IS()／TR 3593．

用途传动装置 1 999

Iso 13706石油、石化和天然气工业 空
GB／T 15386 空冷式换热器

气冷却热交换器

GB／T 20801(所有部分) 压力管道规范
ISO 1j649 石油和天然气工业管道 NEQ ISO 15649：2001

工业管道

IS0 16812石油、石化和天然气工业 管
GB 151—1999管壳式换热器

壳式热交换器

IEC 60079(所有部分) 爆炸性气体环境用 GB 3836(所有部分) 爆炸性气体环境用电
eav IEC 6()()79

电气设备 气设备

ANsl／ABMA标准7 与基本范围方案一

致的米制径向滚珠和滚子轴承的轴和轴承
GB／T 275 1993 滚动轴承与轴和外壳的

配合
的配合(除了锥于轴承)

ANsl／ABMA标准20 滚珠、圆柱滚子和 GB／T 273．3 1 999 滚动轴承 向心轴承

球面滚子型径向轴承米制设计 外形尺寸总方案
cUv lSO 1 5-1 908

API RP 5。() 石油设备上电力装置的配置
无刘应

分级为l级．部分1和部分2的推荐作法

API 520(所有部分) 精炼厂压力释放装置
JB／T 6441 1992 压缩机用安全阀

的规格、选择和安装

ANSI／API 526 法兰式钢压力释放闷

ANsI／APl 6l】 石油，化学和气体工业装置 JB／T 6764 1 993一般用途工业汽轮机

用一般用途蒸汽轮机 技术条件

AsNI／AI’l 61 3 石油、化学和气体工业装置
GB／Z 19414工业用闭式齿轮传动装置

TDT ISO／TR 13j93

用特殊用途传动装置 1999

ANSI／API 670 机械防护系统 无对应

ANsI／API 67l 石油、化学和气体工业装置
JB／T 9559 工业汽轮机用 挠性联轴器 ＼EQ API 671 1979

用特殊用途联轴器

API 677 石油、化学和气体工业装置用·
GB／z 19414工业用闭式齿轮传动醚置

IDT TS()7TR 1 3593：

般用途传动装置 1999

API RP 686：1 996 机械装置和机械设计 无对应
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表K．1(续)GB／T25357—2010Is0104401引用文件我国相应标准采标程度AsMEB1．1统一英制螺钉螺纹uN和uNR螺纹型式无对应，囚删除英制单位不需该标准AsMEB120．11983管螺纹一般用GB／T1271620026矿密封管螺纹cuvASMEB1．20．1途(英制)1992AsMEB161铸铁管法兰和法兰配件：25、l25和250级GB／T1724l(所有部分)铸铁管法兰neq1SL)7005—2：1988AsMEB165管法兰和法兰配件GB／T91l2～01242。oO剂制管法兰ne口lS()7005～l：1992AsMEB16．11承插焊和螺纹的锻钢管件无对应AsMEB1642可锻铸铁钢法兰和法兰配无对应件：150和30。级本行业不用该类法兰AsMEB1647大直径钢法兰：NPs26GB／T134031992大直径碳钢法兰ⅢAPI605：1980至INPS60neqASMEB1825AsMEB17．1键和键槽GB门、10952。03平键键槽的剖面尺寸1M1996AsMF锅炉和压力容器规范第V部分：GB150钢制压力容器无损榆测压力容器安全技术监察规程GB／T94432∞7铸钢件渗透检测AsME锅炉和压力容器规范第Ⅷ部分：JB4730压力容器无损检测GB／f94432007IDTJB／T8466锻钢件液体渗透检验方法压力容器建造规则IS04987：1992JB／T5439压缩机球墨铸铁零件的超声波探伤AsME锅炉和压力容器规范第Ⅸ部分：焊JB／T544l压缩机铸钢零件的超声波探接荆钎焊的评定伤AsTMA217测定铁铸件中石墨显微结构的标准试验方法GB／T7216一。1987灰铸铁金相ne01s()945：1975ASTMA278温度6jo下及“下承压灰铸JB／T6431一l902容积式压缩机用灰铸铁铁件的标准规范件技术条件AsTMA320／A320M05低温装置用合无对应金钢和不锈钢螺栓连接材料的标准规范AsTMA39s／A395M一99用于高温的铁JB／，I91041999容积式压缩机用球墨铸索体球墨铸铁受压铸件的标准规范铁件技术条件ASTMAj36球墨铸铁件的标准规范AsTME94射线检验标准指南GB／T567720。7铸钢件射线照相检测IDTISO4993．1987JB／T54忱压缩机重要零件的磁粉探伤AsTME709磁粉检验标准规程JB4730压力容器无损检测ASTME1003承压渗漏试验标准试验方法无对应ANsI／AWSD1．1，7Di．1M结构焊接规范五对应钢103
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表k 1(续)

Is010440l引用文件 我国相成标准 采标程度

IEEE 84l 石油和化学工业1FFF标准 重

载全封闭风冷(TEFc)鼠笼型异步电机 无对应

3 7(j kw(5()0 HP)及以下

NAcE MK o103 腐蚀件石油精炼中抗硫
无对膻

化应力破坏材料

NEMA 250 电气设备用外壳(最犬
无对应

1 000 Vohs)

NEMA sM 23 机械驱动装置用蒸汽轮机 无对应

NEPA(防火)30 可燃和易燃液体规范 元对应

GB 19517 2004 国家电气设备安全技术
NEPA(防火)70 Oj，2005国家电气规范

规范

TEMA标准级(1 GB 15l管壳式换热器

TEMA标准级R

K．2 本标准与ISo 10440—1：2007的技术性差异及其原因

本标准与1sO 10440—l：2007的技术件差异及其原因见表K．2。

表K．2 与ISo 10440一1：2007(E)的技术性差异殛其原因

章条号 差 异 原 因

引用文件改成国内标准或文件，对无相应国内 国外标准文件在国内使用不便，，改用国内标准
2及引用文件处

标准的改戚定性要求 文件便于本标准的贯彻

pocknpa㈣ng frcqucncy应为“气穴通过频率”
3 32 通俗

改成“齿槽切割气曰频率”

se Ltle out prc洲rc应为“稳定压力”改成“停机
3．47 明了

平稳压力”

4．4 “4．cl 法定要求”删除 适应国情

蒸汽透平原为NEMA sM 23的调速级别改成
5 l l 2 NEMA sM 23国内无相应标准

具体调速范围

5．1．17 原API 686，只提定性要求 国内元相应标准

5 1．18 转为我国标准。见表K．1 适应国情

5 1．24 转为我国标准。见表K．1 适应国情

j 2．0 英制计算公式删除 本标准删除了英制单位

j．2．7 转为我国标准 见表K 1

5 2 jj 材料改成我国牌号 适应国情

5 2 20 锪7L 3倍改成2倍 2倍已足够

5．3 l 转为我国标准。见表k1 适应国情

S．3 2 “应用”改成“尽量用” 采用带头螺钉有了余地

5．3．10 转为我国标准。见表K．1 适应国情
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表k2(续)GB／T25357—2010章条号差异原因5311“按照AsMEB1611堵住”被删除标准无对应5312转为我国标准。见表K1适应国情5．3．13转匈我国标准。见表K．1适应国情5．3．14J转为我国标准。见表k1适应国情5317转为我国标准。见表K1适应国情j3．18转为我国标准。见表K1适应国情55．13e)“退磁到API670规定级别”被删除标准兀对应5515转为我国标准=蛆表K1适应国情5j16转为我国标准。见表K1适应国情5．5．2．1转为我国标准⋯虬表kl适应国情S62．5转为找国标准。见表K．1适应国情5632密封室法兰边朴剖面线原图有误j7．31转为我国标准。见表K1适应国情57．32转为我国标准。见表K．1适应国情转为我国标准。见表K．1。英制计算公式5．73．3适应国情。本标准删除了英制单位删除S．73．6‘按照API6加测量”被删除标准无对应5815“根据API67n安装”被删除标准无对应58．21b)转为我国标准。见表K．1适应国情——j8．22转为我国标准。见表K．1适应国隋596“按API670规定”被删除标准无对应5．9．7“按AI’I670配备”被删除标准无对应5．1021注转为我国标准。见表K．1适应国情5．10．2．2转为我斟标准。见袁K．1适应国情5，10．2，3转为我蚓标准。见表K，l适晦国情j102．4转为我国标准。见袁Kl适应国情5102．5转为我国标准。见表K1适应国情5103．16转为我国标准。见表K1适应国情5．1032转为我国标准。见表k1适应国情5．j032a)“J1t有10um”改成“宜有1o“m”留有余地5．1()．3．3．1转为我国标准。见表K．1适应国情j．儿)．置1．】转为我国标准。见表K．1适应国情——S．10．3．5．3转为我国标准。见表K．1适应国情5Il1．2国际标准改成国家标准便十本标准的贯彻5．11．1．3删除国外材料牌号适应国情105
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GB／T 25357—20 1 0

表K．2(续)

章条号 差 异 原 因

5 11．1．10 NAcE MIt ol(j3材料改成定性要求 无对应

5．11 1．12 “压力设}|规范”改成定性要求 兀对应

螺栓连接用螺柱和螺付采用我国标准的相应
5 11 1 Ij 便于本标准的贯彻

机械性能等级

i 11．2．1．3 “AsTM或其他国际公认”被删除 适应国情

5．11．2．2．0 “根据规定的压力设计规范要求”被删腙 适臆国情

5 11．2．2 3 转为我国标准。见表K．1 适应国情

5．11 2．2．4 转为我国标准。见表K l 适应国情

5．11．2．3．1 转为我国标准。见表K．1 适应国情

5．11 Z．3 2 转为我厨标准。见表K．1 适应国情

5．1l 3．1 转为我国标准。见表K．1 适应国情

5．11．4 1表8 转为我国标准。见表K．1 适应国情

5．11．4．9 “按照规定压力殴计规范要求”规范被删除 适应国情

国际公认的标准这如ASME规范和ANSI标
5．11．5．3 无对应

准中许多材料，规范被删除

5 12 3 (uNs N044∞)国外牌号被删除 适应国情

“j．1 3 品质 设各质量保汪大纲准则参考
j．12．4 适应国情

APT 683。”被删除

6．1 2．1e) “根据APl RP 500或等效的国际标准”被删除 适应国情

“适用的国际公认标准(例如API 541或API

6 1．2．2 546)。API 54 J或API 546功率范围以下的电 无对应

机应按照lEEF 841。”改成“适用标准”

6．1 3 转为我国标准。见表K．1 适应国情

6．1 4 转为我国标准。见表k1 适应同情

6 2．2 转为我国标准。见表K 1 适应国情

“按照API RI’686 96，第5章。”改成“按照相
6 3 1．6 无对应

关规定。”

6．3．1．9 “按照API RP 686 96，第7章．”标准被删除 无对应

6．4 1．2 转为我国标准。见表Kl 适应国情

6．4．1 4 转为我国标准。见袁k1 适应国情

6．4．4．3．1 “按照ANSI／API 670”被删除 无对应

6 4 4．3．2 “按照ANSI／API 670”被删除 无对应

6．4 4．3 3 “按照ANsI／API 670”被删除 无对应

6．4．4．4 “按照ANsI／API 670”被删除 无对应

6．4．4．6．2 转为我国标准。见表K．1 适应国情

6．4．5．5 2．2 Ac的电压改成220 V 我国国情

】06



表K．2(续)GB／T25357—2010章条号差异原因6．45．j2．6“AISI标准300型”改成“奥压体型”适应国情“符合ANsI，API67()要求”改成“符合制造厂6455．2．8无对应要求”—64．61转为我国标准。见表K．1适应国情“符合适应规范，如NFPA70：2()05，条款110。”6．462无对应改成“符台相应规范。”651l转为我国标准。见表K．1适应国情65．2转为我国标准。见表K．1适应国情65．3转为我国标准。见表K．1适应国情663转为我国标准。见表K．1适应国情6．66转为我国标准。见表K．1适应国情6612转为我国标准。见表K．1适应国情————67．1“≥l“m粒子”改成“≥100“m粒子”原国际标准有误，因英制为o．0。4m‘——6．84“A1sI标准300型”改成“奥氏体型”适应国情6．910改成我国自己的压力容器标准和规程便于标准的贯彻72．2．J具体内容改成·个表格看起来明了72．32转为我国标准。见表K．1适应国情73．2．1“按照AsTMFIo。3进行”标准被删除无对应7．32．2转为我国标准．见表K．1适应国情7331．3转为我国标准。见表kl适应国情73．47“更多信息见AsTME1003”被删除无对应73．48转为我国标准。见表K．1适应国情7．42“按APIRP68696第3章”标准被删除无对应附录B图Bl加r缺的线，擦了不应有的剖面线原幽有误目B2擦了不应有的线，改成我国“第一角画法”原图有谋。适应国情附录c删除r英制数值表适应国情增加，幽117根据平衡品质级别(；和工作转速附录Dn确定的许用剩余不平衡度((剐T92391便于使用20∞图2)附录F增加r我国的材料便于使用附录G改成我国“第一角画法”适应国情107
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