
小型往复活塞氢气压缩机（JB/T 10909-2008）
链接：www.china-nengyuan.com/tech/79541.html 
来源：新能源网 china-nengyuan.com

小型往复活塞氢气压缩机（JB/T 10909-2008）

 1范围

 本标准规定了小型往复活塞氢气压缩机(以下简称“氢压机”)的型号、要求、试验方法、检验规则及标志、包装和
贮存。

 本标准适用于活塞力不大于5.5t、额定排气压力不大于20MPa、驱动电动机功率不大于160kW的氢压机。

 本标准也适用于增压的氢压机。

 2规范性引用文件

 下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括
勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版
本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

 GB 150钢制压力容器

 GB 151管壳式换热器

 GB/T 3853-1998容积式压缩机验收试验(eqv ISO 1217：1996)

 GB/T 4975容积式压缩机术语 总则(GB/T 4975-1995，eqv 3857：1997)

 GB/T 4980容积式压缩机噪声的测定

 GB/T 5330工业用金属丝编织方孔筛网

 GB/T 6388运输包装收发货标志

 GB/T 6414-1999铸件 尺寸公差与机械加工余量(eqv ISO 8062：1994)

 GB 7231-2003工业管道的基本识别色、识别符号和安全标识

 GB/T 7777容积式压缩机机械振动测量与评价

 GB/T ll352一般工程用铸造碳钢件(GB/T 11352-1989，neq ISO 3755：1975)

 GB/T 13306标牌

 GB/T 13384机电产品包装通用技术条件

 GB/T 15487容积式压缩机流量测量方法

 JB/T 2589容积式压缩机型号编制方法

 JB/T 6431容积式压缩机用灰铸铁件技术条件

 JB/T 6908-2006容积式压缩机用钢锻件

 JB/T 7663.2容积式压缩机涂装技术条件

 JB/T 9104容积式压缩机用球墨铸铁件技术条件
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 SH 3059--2001石油化工管道设计器材选用通则

 SH 3501--2002石油化工有毒、可燃介质管道工程施工及验收规范

 《压力容器安全技术监察规程》

 《中华人民共和国爆炸危险场所电气安全规程》

 3术语和定义、符号、代号

 氢压机的术语和定义、符号、代号应符合GB/T 4975的规定。

 4型号

 氢压机的型号编制应符合JB/T 2589的规定。

 5要求

 5.1氢压机应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

 5.2氢压机及其附属设备在规定操作条件下应能安全可靠地连续运转。氢压机的结构设计应便于装拆、维修。

 5.3氢压机的容积流量，吸、排气压力和温度，转速，轴功率，均应符合有关技术文件的规定。

 5.4氢压机运转应平稳，振动烈度应符合GB/T 7777的规定，噪声声压级不高于85dB(A)。

 5.5机身(曲轴箱)油池应进行煤油渗漏试验，保持4h，不得有任何渗漏现象。

 5.6对于富氢(分子量等于或小于12)氢压机，其排气温度应不超过135℃。

 5.7当电动机功率不大于5.5kW时，氢压机可采用飞溅润滑，并应保证整机的安全性。当电动机功率大于5.5kW时，
宜用压力润滑。采用压力润滑时.油压应不低于0.20MPa，并可调：润滑系统所能承受

 的压力应不低于1.0MPa，机身(曲轴箱)的最高油温不得超过70℃，当提供油冷却器时，润滑油的供油温度不得高于
54℃。

 5.8油冷却器可采用列管或板式换热器，水走管程油走壳程。冷却盘管不能在机身(曲轴箱)中作冷却用。

 5.9润滑油压力循环系统中应设置全流量过滤器和油压指示仪表，油过滤器精度至少能滤掉25μm以上的微粒，对清
洗后的过滤器元件。在正常流量条件下的压力降不得超过0.035MPa。

 5.10输送饱和氢气或氢气中带有注入冲洗液时，要求气缸水平布置，所有水平的气缸底部应有排液接管。

 5.11冷却系统应设有能全部排空和泄尽液体的设施.所提供的气缸冷却系统应能避免氢气中的水分在气缸中冷凝。

 5.12气阀和气缸的设计，应使气阀升程限制器或气阀组件的连接螺栓既使断裂、松动也不能落人气缸。

 同时，应使组装的气阀不致因疏忽而装错或装反。

 5.13气缸、气管路各部位的连接处应密封可靠、无泄漏，从填料中渗漏的氢气应用管道排放到安全处。

 5.14氢压机如设置气动卸荷器时，应设计成卸荷用的空气不与被压缩的氢气相混合，既使I辑膜和其他密封部件失效
时也应如此。在阀顶杆填料处，应提供一个气体排放接口。

 5.15气缸允许的最高工作压力至少应超过额定排气压力10％或1.0MPa，两者取较大值。允许的最高工作压力应不低
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于安全阀的整定压力。

 5.16锻造曲轴应整体锻制，锻件应符合JB/T 6908-2006规定的Ⅰ类锻件要求；铸造曲轴应采用JB/T
9104规定的不低于QT600-3球墨铸铁制造。

 5.17连杆应连同连杆大头盖一起用锻件制成，锻件应符合JB/T 6908-2006规定的Ⅱ类锻件要求，连杆所有的螺栓、螺
母在装配后应用有效措施锁紧。连杆螺栓的螺纹应采用滚压加工。

 氢压机用灰铸铁零件应符合JB/T 6431的规定。并应进行时效处理，铸件的尺寸公差应按GB/T
6414一1999规定的CT9级选取。

 5.18氢压机十字头体可采用JB/T 9104规定的球墨铸铁件或采用GB/T 11352规定的铸钢件制造。

 5.19氢压机的中间接筒应设计成双室隔距件结构形式，两室之间应装有剖分式填料，所有的隔距件中应有足够大的
开孔，以便装卸填料。每一隔距件室均应设有排液和顶部放气接管。填料排气口应位于活塞杆的下方，以利于填料盒
排液。中体应提供适当的开口以便进行十字头组装。

 5.20除非另有规定，活塞杆填料段的表面应做硬化处理，其表面硬度不小于50HRC：螺纹表面应采用滚压，其表面
粗糙度Ra值不大于3.2岬。活塞杆与活塞和十字头上的螺纹联结应牢固，需设防松措施，以防松动。

 5.21氢压机的驱动功率不大于45kW时可采用导静电式V带，当驱动功率大于45kW时可采用挠性联轴器或刚性直联
。

 对所有可能危及人身安全的运动部件，应设有防护罩，防护罩应具有足够的刚性，易拆卸、防风雨，由元火花的材
料制成。整机应有可靠的接地装置。

 氢压机使用在现场的电气及仪表应符合《中华人民共和国爆炸危险场所电气安全规程》规定，其防爆等级应不低于
ⅡCT3，防护等级符合现场要求。

 5.22氢压机每一级在第一个截止阀前的排气管附近应安装安全阁，安全阀应符合《压力容器安全技术监察规程》的
有关规定。安全阀的开启压力应为额定排气压力的1.1倍，当额定排气压力大于10MPa时，安全阀的开启压力应为额定
排气压力的1.05倍。安全阀开启时，其排放流量应保证氢压机的排气压力不再上升。

 5.23所有气体管路和管件的最大允许工作压力。应至少超过额定工作压力的15％或1.6MPa，两者取大值，且应不小
于安全阀的整定压力值。管路采用法兰联接时应采用软金属和金属缠绕垫，以防静电。

 5.24工艺气体管路的设计应符合SH 3059-2001的规定，制造、验收应符合SH 3501-2002规定的B级。

 5.25氢压机用缓冲器、冷却器、分离器等钢制压力容器的设计和制造应符合GB
150、GB51、《压力容器安全技术监察规程》及有关标准的规定。

 5.26氢压机及其系统至少应有如下情况的报警或报警停车安全保护装置：

 a)压力循环油油压低于规定值：

 b)吸气压力低于规定值；

 c)超电流控制(超功率)；

 d)排气警戒温度；

 e)排气压力超过规定值。

 5.27气缸、气缸盖、阀盏、活塞等受压零件的气腔应以不低于各级最高工作压力的1.5倍作水压试验；气缸、气缸盖
、冷却器等零件的水腔应以最高水腔工作压力的1，5倍且不低于0.6MPa作水压试验，保压时间均不少于30min，不应
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渗漏。

 5.28装在气缸上的缸盖、阀盖经组装后做气密性试验，气密性试验应在水压试验合格后进行，其试验压力等于最高
工作压力。试验介质为氮气或空气(用户要求时采用氦气)，试验应维持足够的时间，以允许在压力下充分检查零部件
，观察至少30min。部件或部件连接处既无泄漏又无渗透时，试验合格。

 5.29氢压机的主要易损件更换时间应不低于表1的规定。

 5.30氢压机外表面应清理干净，油漆应光滑平坦、色泽一致，其质量要求应符合JB/T 7663.2的规定。

 5.31氢压机成套范围：

 a)氢压机主机；

 b)电动机、传动装置：

 c)主要易损件和需更换的其他部件；

 d)拆卸和装配氢压机的全套专用工具；

 e)随机文件(包括产品合格证、使用说明书、安装图、装箱单及压力容器质量证明书等)；

 f)油站、水站等附属设备；

 g)电控箱及测量仪表；

 h)自动保护装置；

 i)氢压机进出口间管道法兰、阀门；

 j)撬装底盘等。

 5.32氢压机具体供应范围按供需双方签订的协议执行。

 5.33在用户遵守产品使用说明书所规定的条件下，制造厂应从发货之日起一年半内，对氢压机保用一年。在保用期
内，产品确因设计和制造不良而损坏或不能正常工作时，制造厂应免费予以修理或更换零部件。

 6试验方法

 6.1氢压机的性能试验按GB/T 3853-1998的规定，容积流量的测定按GB/T 15487规定。

 6.2氢压机的噪声声压级测定按GB/T 4980的规定。 

 6.3氢压机的机械振动测量按GB/T 7777的规定。

 6.4氢压机的清洁度检查方法：
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 a)将运转试验后的氢压机解体，用清洗剂清洗机身的内表面、气缸镜面、气腔、中体内表面、曲轴、连杆、气阀、
十字头、填料、轴承座及润滑油接触的其他零部件表面。

 b)用符合GB/T
5330规定的网孔基本尺寸为0.08mm的三级精度铜丝网过滤清洗剂，并将过滤后所得的残留物加热到80℃，经1h烘干。

 c)经烘干的残留物用不低于7级精度的普通天平称重，称得的重量即为氢压机的清洁度值。

 7检验规则

 7.1基本要求

 氧压机各零、部件和整台机器及其附属设备，均应由制造厂质量检验部门按本标准及经规定程序批准的图样和技术
文件进行检验。

 7.2型式检验

 7.2.1氢压机试制的首台典型样机可在制造厂或使用单位按协议规定进行型式检验。型式检验的延续运转时间不少于
500h。

 7.2.2型式检验的项目及要求

 7.2.2.1检查各零部件的装配质量和相互作用的正确性。

 7.2.2.2在试验的开始和结束时，各进行一次性能测试，测量氢压机的容积流量、轴功率、转速、各级吸、排气压力
和温度、油温、冷却水的温度、噪声声压级、振动烈度等，测得的结果均应符合有关技术文件的规定。

 7.3抽样检验

 7.3.1成批生产的氢压机应进行抽样检验。抽检时，满负荷连续运转的时间应不少于24h。

 7.3.2抽样检验的内容如下：

 a)检查各零、部件的装配质量和相互作用的正确性；

 b)测量氧压机在额定工况下的容积流量、轴功率、各级吸、排气压力和温度、油温、冷却水的温度、噪声声压级以
及振动烈度等；

 c)清洁度值。

 7.3.3抽样方案按表2规定的一次抽样方案，抽检时间应在一年内均衡分布。

 抽检结果应符合本标准及有关技术文件的规定。如不合格时，制造厂应对该批产品逐台检查，并将发现的不合格品
修正至符合本标准及有关技术文件的规定。

 7.4出厂检验
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 7.4.1每台氢压机均应进行出厂检验，出厂检验允许以空气或氮气为介质，检验应在氢压机运转稳定后进行。检验时
满负荷连续运转应不少于2h。

 出厂检验的内容如下：

 a)检查各零、部件的装配质量和零部件相互作用的正确性；

 b)按GB/T 3853-1998中附录B的规定进行性能测试，测得的实际容积流量、轴功率、转速、各级吸气和排气压力，各
级吸气和排气温度等参数。

 7.4.2根据供衙双方协议，出厂检验也可做空负荷机械运转，试验时间4h。

 7.4.3某一型号的氢压机采用何种出厂检验方法，应由制造厂按经批准的技术文件作具体规定。制造厂质量检验部门
应对检验结果按规定程序进行检验和评审，评审合格后方可出厂。

 8标志、包装及贮存

 8.1每台氢压机应在平坦两醒目的部位设有产品铭牌，铭牌的尺寸与技术要求应符合GB/T 13306的规

 定。铭牌上至少应标出下列内容：

 a)产品型号：

 b)产品名称；

 c)公称容积流量，单位为m3/min；

 d)公称吸气压力，单位为MPa；

 e)额定排气压力，单位为MPa；

 f)轴功率或驱动机功率，单位为kW；

 g)转速，单位为r/min；

 h)外形尺寸(长×宽×高)，单位为mm×mm×mm；

 i)净重，单位为kg；

 J)出厂编号；

 k)出厂年月；

 l)制造厂名称及制造厂所在地(出口产品还应标注“中华人民共和国”字样)。

 8.2氢压机及油泵应有转向标志。

 8.3氢压机的气管路、水管路、油管路应按GB 7231-2003的规定，以标志管路的用途。

 8.4氢压机的包装和收、发货标志应符合GB/T 13384和GB/T
6388的规定。出口氢压机其产品标志一般用中英文表示。

 8.5易损件、备件、专用工具和附属设备的外露加工表面应涂防锈油后加以包装，并固定在箱中。技术文件及装箱
单应妥善包装，放在机组箱内。
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 8.6氢压机的零件、部件、成品、附属设备及配套机电设备等应存放在干燥通风的库房或不致受潮的有遮盖的场所
内。存放期间应做防锈、防霉处理。发货时应做防锈、防霉检查，以防止交货后一年内被锈蚀、霉损。

原文地址：http://www.china-nengyuan.com/tech/79541.html
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