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前  言

本标准按照GB/T 1.1-2009给出的规则起草。

本标准代替JB/T 7240-2005《一般用往复活塞空气压缩机  主要零部件技术条件》。

本标准与JB/T 7240-2005相比，主要技术内容变化如下：
—— 更新了规范性引用文件；

—— 补充了部分材料的检测要求。

本标准由中华人民共和国信息产业部提出。

本标准由全国压缩机标准化技术委员会（SAC/TC145）归口。

本标准负责起草单位：南京压缩机股份有限公司。

本标准负责起草人：。

本标准所代替标准的历次版本发布情况：

—— JB/T 7240-1994；

—— JB/T 7240-2005。

一般用往复活塞空气压缩机  主要零部件技术条件

1　 范围

本标准规定了一般用往复活塞空气压缩机（以下简称空压机）主要零部件的术语、要求、试验方法、检验规则、标志、包装和贮运。

本标准适用于驱动功率为0.18 kW～560 kW、额定排气压力不超过1.4 MPa的空压机主要零、部件。
2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 699-1999  优质碳素结构钢

GB/T 1031-2009  产品几何技术规范（GPS） 表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值

GB/T 1173-1995  铸造铝合金

GB/T 1184  形状和位置公差  未注公差值（GB/T 1184-1996，eqv ISO2768-2:1989）

GB/T 1220-2007  不锈钢棒

GB/T 1348-2009  球墨铸铁件（ISO 1083:2004，MOD）

GB/T 1800.2  产品几何技术规范（GPS）  极限与配合  第2部分：标准公差等级和孔、轴极限偏差表（GB/T 1800.2-2009，ISO 286-2:1988，MOD）

GB/T 3077-1999  合金结构钢  技术条件

GB/T 3191-2010  铝及铝合金挤压棒材

GB/T 4975  容积式压缩机术语  总则（GB/T 4975-1995，eqv ISO3857:1977）

GB/T 9438-1999  铝合金铸件

GB/T 9439-2010  灰铸铁件（ISO 185:2005，MOD）

JB/T 2231.1  往复活塞压缩机零部件  第1部分：轴、销外径尺寸

JB/T 2231.2  往复活塞压缩机零部件  第2部分：气缸直径

JB/T 5439  压缩机球墨铸铁零件的超声波探伤

JB/T 54401  压缩机锻钢零件的超声波探伤

JB/T 5441  压缩机铸钢零件的超声波探伤

JB/T 5442  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

JB/T 6908  容积式压缩机用钢锻件

JB/T 9104  容积式压缩机用球墨铸铁件  技术条件

JB/T 9107  往复压缩机  术语

3　 术语

GB/T 4975、JB/T 9107中确立的术语和定义适用于本标准。

4　 要求

4.1　 空压机主要零、部件应符合本标准的要求，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

4.2　 空压机主要零件材料可按表1的规定选用，性能不低于表1规定的材料也可采用。

	零件名称
	材  料  牌  号
	标  准  号

	机身

曲轴箱
	HT150,HT200,HT250,HT300
	JB/T 6431

	
	ZL108,ZL109
	GB/T 1173

	曲轴
	QT600-3,QT700-2
	JB/T 9104

	
	40,45
	GB/T 699

	连杆体
	QT400-15,QT450-10,QT500-7,QT600-3
	JB/T 9104

	
	35,40,45
	GB/T 699

	
	40Cr,30CrMo
	GB/T 3077

	
	LD10
	GB/T 3191

	十字头体
	HT200,HT250,HT300
	JB/T 6431

	
	QT400-15,QT450-10,QT500-7
	JB/T 9104

	中体
	HT150,HT200,HT250,HT300
	JB/T 6431

	气缸

气缸套
	
	

	
	QT450-10,QT500-7,QT600-3
	JB/T 9104

	
	ZL108,ZL109
	GB/T 1173

	活塞
	HT150,HT200,HT250,HT300
	JB/T 6431

	
	ZL104,ZL108,ZL109
	GB/T 1173

	
	LD10
	GB/T 3191

	活塞杆
	45
	GB/T 699

	
	40Cr,38CrMoAl,3Cr13
	GB/T 3077、GB/T 1220

	十字头销

活塞销
	20,25
	GB/T 699

	
	38CrMoAl,20Cr
	GB/T 3077

	连杆螺栓
	45
	GB/T 699

	
	30CrMo,35CrMo,40Cr
	GB/T 3077

	连杆螺母

活塞杆螺母
	35,40,45
	GB/T 699

	
	30CrMo,20Cr,30Mn2
	GB/T 3077


4.3　 空压机灰铸铁零件应符合JB/T 6431的规定。机身、曲轴箱、中体、气缸、气缸套、活塞、十字头体等铸件应进行时效处理。未注明铸造圆角半径应为其壁厚的1/6～1/4。

4.4　 空压机钢制锻件零件应符合JB/T 6908的规定。锻件不允许有白点、裂纹存在。

4.5　 空压机球墨铸件零件应符合JB/T 9104的规定。精加工后的球墨铸铁件主要部位不应有肉眼可见的裂纹、缩孔、缩松、砂眼和夹杂物等缺陷。气缸体、气缸座、气缸盖和十字头体等铸件的加强筋不允许有裂纹。

4.6　 空压机铝合金铸件零件的供应状态、力学性能等要求应符合GB/T 9438的规定。

4.7　 空压机铝合金锻件零件的供应状态、力学性能等要求应符合GB/T 3191的规定。

4.8　 空压机曲轴的主轴颈、曲柄销、十字头销、活塞销和活塞杆的外径尺寸应符合JB/T 2230.1的规定。

4.9　 空压机的气缸直径尺寸应符合JB/T 2230.2的规定。

4.10　 空压机连杆螺栓和螺母、活塞杆和十字头配合处的螺纹精度、内螺纹精度不低于6H，外螺纹精度不低于6g。

4.11　 空压机主要零件重要部位的公差配合级别应不低于表2的规定。

	零件名称
	部位名称
	公差等级

（GB/T 1800.2）

	机身

曲轴箱
	轴承孔
	K7

	
	轴承座安装孔
	H7

	
	滑道孔
	

	曲轴
	主轴颈
	配滚动轴承
	k6

	
	
	配滑动轴承
	f6

	
	曲柄销
	f7

	连杆体
	大、小头孔
	H7

	十字头体
	摩擦表面
	d7

	
	销孔
	K7

	中体
	两端定位止口
	H8（h7）

	
	滑道孔
	H7

	气缸（气缸套）
	内圆柱摩擦面
	

	活  塞
	外圆柱摩擦面
	d7

	活塞杆
	摩擦表面
	h6、h7

	十字头销

活塞销
	摩擦表面
	h6


4.12　 空压机主要零件加工表面的表面粗糙度应不大于表3规定的数值。

	零件名称
	加工表面
	表面粗糙度Ra

μm

（GB/T 1031）

	机身

曲轴箱
	主轴承孔
	1.6

	
	十字头滑道摩擦面
	

	曲轴
	主轴颈和曲柄销
	0.8

	
	圆角处及油孔圆角处
	1.6

	
	安装带轮（或联轴器）的轴颈
	3.2

	连杆体
	大、小头孔及螺栓孔
	3.2

	十字头体
	摩擦表面
	1.6

	
	销孔表面
	

	中体
	两端定位止口
	

	
	十字头滑道摩擦面
	

	气缸

（含气缸套）
	内圆柱摩擦面

（有油机）
	直径

mm
	≤500
	0.8

	
	
	
	＞500
	1.6

	
	内圆柱摩擦面

（无油机）
	直径

mm
	≤300
	0.4

	
	
	
	＞300～500
	0.8

	
	
	
	＞500
	1.6

	气缸套
	外圆及定位支承端面
	1.6


续表3

	零件名称
	加  工  表  面
	表面粗糙度Ra

μm

（GB/T 1031）

	活塞
	外圆及活塞环槽两侧面
	3.2

	
	与活塞杆配合面及贴合端面
	1.6

	活塞杆
	摩擦表面
	0.4

	
	与活塞配合的贴合端面
	1.6

	
	螺纹表面
	3.2

	
	过渡圆弧面
	1.6

	十字头销

活塞销
	摩擦表面
	0.4

	
	圆角处及油孔圆角过渡处
	0.8

	连杆螺栓
	定位部分外圆表面及过渡圆弧面
	1.6

	
	螺纹表面
	3.2

	连杆螺母

活塞杆螺母
	螺纹表面
	6.3


4.13　 空压机主要零件的形状和位置公差应不低于表4的规定。

	零件名称
	部位及公差名称
	公差等级

（GB/T 1184）

	机身

曲轴箱
	各轴承孔对其公共轴线的同轴度
	8 级

	
	安装气缸（或中体）的贴合面对轴承孔公共轴线的平行度
	7 级

	
	十字头滑道轴线对安装气缸（或中体）的贴合面的垂直度
	6 级

	
	十字头滑道轴线对安装气缸（或中体）的定位止口轴线的同轴度
	8 级

	
	十字头滑道的圆柱度
	8 级

	曲轴
	主轴颈和曲柄销的圆柱度
	7 级

	
	曲柄销轴线对主轴颈公共轴线在垂直方向及水平方向上的平行度
	6 级

	
	安装带轮或联轴器的轴颈对两端主轴颈公共轴线的径向圆跳动
	7 级

	连杆体
	大头孔、小头孔的圆柱度
	7 级

	
	大、小头孔轴线的平行度
	6 级

	
	两螺栓孔轴线的纵向平行度
	9 级

	
	螺栓孔端面对其轴线的垂直度
	6 级

	十字头体
	十字头摩擦面轴线对活塞杆相配合的圆柱面（或圆锥面或螺纹）轴线的同轴度
	8 级

	
	安装活塞杆紧固螺母支承面对与活塞杆相配合的圆柱面（或圆锥面或螺纹）的垂直度
	6 级

	
	十字头销孔的轴线对十字头摩擦面轴线的垂直度
	6 级

	
	摩擦面的圆柱度
	8 级

	中体
	两端定位止口对公共轴线的同轴度
	8 级

	
	定位止口轴线对端面贴合面的垂直度
	6 级

	
	十字头滑道轴线对定位止口轴线的同轴度
	8 级


续表4
	零件名称
	部位及公差名称
	公差等级

（GB/T 1184）

	中体
	十字头滑道轴线对贴合面轴线的垂直度
	6 级

	
	十字头滑道的圆柱度
	8 级

	气缸体
	内圆柱面圆柱度
	8 级

	
	内圆柱面轴线对与机身（或中体）贴合面的垂直度
	6 级

	
	内圆柱面轴线对定位止口轴线的同轴度
	8 级

	气缸套
	缸套定位凸缘端面对工作表面轴线的垂直度
	5 级

	
	与气缸配合外圆轴线对气缸工作表面轴线的同轴度
	8 级

	
	内圆柱面的圆柱度
	8 级

	活塞
	与活塞杆配合的贴合端面对活塞定位孔轴线的垂直度
	6 级

	
	外圆柱面轴线对活塞定位孔轴线的同轴度
	7 级

	
	外圆柱面轴线对活塞销孔轴线的垂直度
	6 级

	活塞杆
	与活塞配合的圆柱面（或圆锥面）轴线对活塞杆摩擦面轴线的同轴度
	7 级

	
	摩擦面的圆柱度
	7 级

	
	与十字头配合的圆柱面（或圆锥面或螺纹）轴线对活塞杆摩擦面圆柱面轴线的同轴度
	8 级

	
	与活塞配合的轴肩端面对活塞杆摩擦圆柱面轴线的垂直度
	5 级

	十字头销

活塞销
	摩擦面的圆柱度
	7 级

	连杆螺栓
	螺栓支承面对螺栓轴线的垂直度
	6 级

	连杆螺母

活塞杆螺母
	螺母支承面对螺纹轴线的垂直度
	8 级


4.14　 空压机的活塞、活塞杆、十字头和连杆的重量应符合图样规定，其重量偏差不应超过规定重量的±3％，或上述运动件总重量偏差不得超过规定总重量的±3％。

4.15　 空压机主要零、部件在装配过程中，应对下列项目进行测量并作好记录，测得结果应符合产品图样及技术文件规定。

a) 活塞与气缸的径向间隙；

b) 各级活塞内、外止点间隙；

c) 十字头与十字头滑道的径向间隙和接触情况；

d) 曲轴曲柄销与连杆大头瓦的径向间隙和接触情况；

e) 十字头销与连杆小头瓦的径向间隙和接触情况；

f) 曲轴的轴向游动间隙；

g) 连杆螺栓、螺母间扭力矩值范围及锁定可靠性要求；

h) 总装时活塞杆前、后两螺母的拧紧及锁定要求；

i) 总体装配时空压机与驱动机的同轴度要求。

5　 试验方法和检验规则

5.1　 空压机机身或曲轴箱油池应进行渗漏试验。其方法为向油池内注入煤油，保持4h不得渗漏。

5.2　 空压机吸、排气阀（金属阀片的环状阀或网状阀）组装后，应进行煤油渗漏试验。向阀座内注入煤油后，只允许有滴状渗漏。

5.3　 空压机气缸、气缸套、活塞等受压零件的气腔，应以不低于1.5倍的最高工作压力作水压试验，保压时间均不少于30min，不应渗漏。

5.4　 空压机气缸等零件的水腔及铸铁气缸套，应以0.6MPa的压力作水压试验。保压时间均不少于30min，不应渗漏。

5.5　 灰铸铁零件的力学性能、金相组织检验方法和化学分析方法，按GB/T 9439的规定，并按JB/T 6431和产品图样及技术文件的规定进行检验。

5.6　 球墨铸铁零件的力学性能、金相组织检验方法和化学分析方法，按GB/T 1348的规定，并按JB/T 9104和产品图样及技术文件的规定进行检验。

5.7　 空压机主要零件的化学分析、力学性能和热处理要求应符合JB/T 6431、JB/T 6908及JB/T 9104的规定，其试验方法也应按上述标准的有关条文规定进行。

5.8　 空压机主要零件的超声波探伤、磁粉探伤试验应分别按照JB/T 5439、JB/T 5440、JB/T 5441、JB/T 5442规定的方法进行，其结果应符合JB/T 6431、JB/T 6908、JB/T 9104及产品图样的要求。

6　 标志、包装、运输及贮存

6.1　 随空压机主机出厂的零、部件，需单独包装时，应在装箱单上，按箱号写明各包装箱所装零、部件的图号、名称、数量等项目，并在包装箱外的明显位置标明产品型号、名称及箱号。

6.2　 空压机主要零部件以备件、配件形式出厂时，除应符合6.1条规定外，还应有制造厂名及该零件合格证明书或合格标记。

6.3　 空压机主要零部件随主机一道包装出厂时，应在产品出厂检验完成后，将机器擦拭干净，油封防锈再行装箱。

6.4　 空压机主要零部件宜用一般交通工具运输。在运输过程中，应避免日晒、雨淋和剧烈碰撞。

6.5　 制造厂自发货之日起，在正常储运条件下，应保证零、部件一年内不致因包装不良而引起锈蚀、霉损等。特殊要求按供需双方协议执行。
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