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中华人民共和国住房和城乡建设部公告

第 255号

关于发布国家标准《机械设备

安装工程施工 及验收通用规范》的公告

现批准《机械设备安装工 程施工 及验收通用规范》为国家标

准 ，编号为 GB50231一 2。。9，自2009年 10月 1 日起实施 。 其中，

第 1. 0. 5、 1. 0. 6、 2. 0. 4(3）、 6. 2. 4(6）条（款）为强制性条文 ，必

须严格执行 。 原《机械设备安装工 程施 工 及验 收通用规范 》GB

50231一 98同时废止 。

本规范由我部标准定额研究所组织中国计划出版社 出版发

行 。

中华人民共和国住房和城乡建设部

二 00 九年三月十九 日



．二名曰 ．J匕．

月lJ 吕

本规范是根据原建设部
“

关于印发《二 00 二 一 二 00 三年度

工程建设国家标准制订 、修订计划 》的通知
”

（建标〔2003〕102号）

的要求 ，由中国机械工业建设总公司会同有关单位共同对《机械设

备安装工程施工及验收通用规范》GB50231一 98进行修订而成 。

在修订过程中，修订组进行了广泛的调查研究 ，总结了近十年

来机械设备安装的实践经验 ，开展了专题研究 ，参考了大量文献和

工程资料 ，广泛征求了全 国有关单位和专家的意见 ，经过反复讨

论 、修改和完善 ，最后经审核定稿 。

本次修订的主要内容包括 ：

1． 章节结构的调整 ，使修订后的规范章 、节名称和机械产品类

型的划分 ，与机械产品的系列型谱的分类标准相统一

，名称和条文

内容相 一 致 ，工序的衔接及配合更加合理 。

2． 增加了新品种 、新技术 ，如减震垫 、密封胶 、成型密封 、胀紧

连接套 、安全联轴器 、超越离合器 、新型水基碱性和酸性清洗剂等 。

充实了高强螺栓 ，液压 、气动 、润滑管道的焊接及试压和试运转等

条文的技术内容 。

本规范中以黑体字标志的条文为强制性条文 ，必须严格执行 。

本规范由住房和城乡建设部负责管理和对强制性条文的解

释 ，由中国机械工业联合会负责日常管理 ，由中国机械工业建设总

公司负责具体技术内容的解释 。 在执行过程中 ，请各单位结合工

程实践 ，认真总结经验 ，如发现需要修改或补充之处 ，请将意见和

建议寄交国家机械工业安装工程标准定额站（地址 ：北京西城区三

里河路南 5巷 5号 ，邮编 ：100045，邮箱 ：jxdez@cmiic. com . cn)，以

便今后修订时参考 。
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1 总 则

1. 0. 1 为了提高机械设备安装工程的施工水平 ，促进技术进步 ，

确保工程质量和安全 ，提高经济效益 ，制定本规范 。

1. 0. 2 本规范适用于各类机械设备安装工程施工及验收的通用

性部分 。

1. 0. 3 机械设备安装工程应从设备开箱起至设备空负荷试运转

为止的施工及验收 ，对必须带负荷才能进行试运转的机械设备 ，可

至负荷试运转 。

1. 0. 4 在机械设备安装工 程施工 中 ，应按工程设计进行施工 ，不

得擅自修改工程设计 ，施工过程中发现设计文件和图纸有差错时 ，

应及时提出意见和建议 ，且应按原设计单位修改变更后的工 程设

计施工 。

1. 0. 5 安装的机械设备 、零部件和主要材料 ，必须符合工 程设计

和其产品标准的规定 ，并应有合格证 明 。

1. 0. 6 机械设备安装工 程中采用的各种计量和检测器具 、仪器 、

仪表和设备 ，必 须符合国家现行有关标准的规定 ；其精度等级应满

足被检测项 目的精度要求 。

1. 0. 7 机械设备安装工 程施工 中，应对工 程质量进行检验和记

录 。 对于隐蔽工程 ，应在工程隐蔽前进行检验并作出记录 ，合格后

方可继续安装 。 工程验收时 ，应以有关记录为依据进行验收和必

要的抽检工作 。

1. 0. 8 机械设备安装工程的施工及验收 ，除应符合本规范外 ，尚

应符合国家现行有关标准的规定 。



2 施 工 条 件

2. 0. 1 机械设备安装工程施工前 ，应具备下列工程设计图样和技

术文件 ：

1 机械设备的工艺平面位置图 、标高图 、设备基础图 、安装施

工 图及施工说明和注释技术文件 ；

2 机械设备使用说明书及与机械设备安装有关的技术文件 ；

3 与机械设备安装有关的建筑结构 、管线和道路等图样 。

2. 0. 2 机械设备开箱时 ，应有建设单位人员参加 ，并应按下列项

目进行检查和记录 ：

1 箱号 、箱数以及包装情况 ；

2 机械设备名称 、型号和规格 ；

3 随机技术文件及专用工具 ；

4 机械设备有无缺损件 ，表面有无损坏和锈蚀 ；

5 其他需要记录的事项 。

2. 0. 3 机械设备安装前 ，其基础 、地坪和相关建筑结构 ，应符合下

列要求 ：

1 机械设备基础的质量应符合现行国家标准《混凝土结构工

程施工质量验收规范》GB 50204的有关规定 ，并应有验收资料和

记录 ；机械设备基础的位置和尺寸应按表 2.0. 3的规定进行复检 ；

表 2. 0. 3 机械设备基础位置和尺寸的允许偏差

项 目 允许偏差（mm )

坐标位置 20

不同平面的标高 O，
一 20

平面外形尺寸 士20

凸台上平面外形尺寸 O，
一 20



续表 2. 0. 3

项 目 允许偏差（mm )

凹穴尺寸 斗一 20,O

平面的水平度
每米 5

全长 1O

垂直度
每米 5

全高 1O

预埋地脚螺栓
标高 +20,O

中心距 士2

预埋地脚螺栓孔

中，心线位置 1O

深度 +20,0

孔壁垂直度 10

预埋活动地脚螺栓锚板

标高 +20,O

中心线位置 5

带槽锚板的水平度 5

带螺纹孔锚板的水平度 2

注 ：1 检查坐标 、中心线位置时 ，应沿纵 、横两个方向测量 ，并取其中的最大值 ；

2 预埋地脚螺栓的标高 ，应在其顶部测量 ；

3 预埋地脚螺栓的中心距 ，应在根部和顶部测量 。

2 基础或地坪有防震隔离要求时 ，应按工程设计要求施工完

毕

3 基础有预压和沉降观测要求时 ，应经预压合格 ，并应有预

压和沉降观测的记录 ；

4 安装工程施工 中拟利用建筑结构作为起吊 、搬运设备的承

力点时 ，应对建筑结构的承载

设单位同意方可利用 。

力进行核算 ，并应经设计单位或建

2。 0。 4 安装工程施工 现场 ，应符合下列要求 ：

临时建筑 、运输道路 、水源 、电源 、蒸汽 、压缩空气和照明

等 ，应能满足机械设备安装工程的需要 ；















1 胀锚螺栓的中心线至基础或构件边缘的距离不应小于胀

锚螺栓的公称直径的 7倍 ；胀锚螺栓的底端至基础底面的距离不

应小于胀锚螺栓的公称直径的 3倍 ，且不应小于 30mm；相邻两胀

锚螺栓的中心距不应小于胀锚螺栓的公称直径的 10倍 ；

2 胀锚螺栓的钻孔直径和深度 ，应符合选用的胀锚螺栓的要

求 ，且应防止与基础或构件中的钢筋 、预埋管和电缆等埋设物相

碰 ；

3 胀锚螺栓不应采用预留孔 ；

4 安 装 胀 锚 螺栓 的基 础 混 凝 土 的抗 压 强 度 不 应 小 于

IOMPa;

5 混凝土或钢筋混凝土结构有裂缝的部位和容易产生裂缝

的部位不应使用胀锚螺栓 。

4. 1. 4 机械设备基础浇灌预埋的地脚螺栓 ，应符合下列要求 ：

1 地脚螺栓的坐标及相互尺寸应符合施工 图的要求 ，机械设

备基础位置 、尺寸的允许偏差应符合本规范表 2. 0. 3的规定 ；

2 地脚螺栓露出基础部分应垂直 ，机械设备底座套人地脚螺

栓应有调整余量 ，每个地脚螺栓均不应有卡阻现象 。

4. 2 垫 铁

4. 2. 1 找正调平机械设备用的垫铁 ，应符合随机技术文件的规

定 ；无规定时 ，宜按本规范附录 A 的规定制作和使用 。

4. 2. 2 当机械设备的载荷由垫铁组承受时 ，垫铁组的安放应符合

下列要求 ：

1 每个地脚螺栓的旁边应至少有 一 组垫铁 ；

2 垫铁组在能放稳和不影响灌浆的条件下 ，应放在靠近地脚

螺栓和底座主要受力部位下方 ；

3 相邻两垫铁组间的距离 ，宜为 500一 l000mm;

4 设备底座有接缝处的两侧 ，应各安放一 组垫铁 ；

5 每 一 垫铁组的面积 ，应符合下式的要求 ：

1O



A)C
100(Ql+Q:)

nR
(4. 2. 2一 1)

式中 A �D 每组垫铁的面积（mmZ);

Q,
�D 设备等加在垫铁组上的载荷（N);

Q:
�D 地脚螺栓拧紧时在垫铁组上产生的载荷（N);

R�D 基础或地坪混凝土的抗压强度 （MPa) ，可取混凝土

设计强度 ；

n
�D 垫铁组的组数 ；

C�D 安全系数 ，宜取 1. 5一 3。

6 地脚螺栓拧紧时 ，在垫铁组上产生的载荷可按下式计算 ：

QZ= 0. 785d2仁。〕n: (4. 2. 2一 2)

式中 d�D 地脚螺栓直径（mm );

n:
�D 地脚螺栓数量 ；

［司�D 地脚螺栓材料的许用应力（MPa)o

4. 2. 3 垫铁组的使用 ，应符合下列要求 ：

1 承受载荷的垫铁组 ，应使用成对斜垫铁 ；

2 承受重负荷或有连续振动的设备 ，宜使用平垫铁；

3 每一 垫铁组的块数不宜超过 5块 ；

4 放置平垫铁时 ，厚的宜放在下面 ，薄的宜放在中间 ；

5 垫铁的厚度不宜小于 Zmm ;

6 除铸铁垫铁外 ，各垫铁相互 间应用定位焊焊牢 。

4. 2. 4 每一 垫铁组应放置整齐平稳 ，并接触良好 。 机械设备调平

后 ，每组垫铁均应压紧 ，并应用手锤逐组轻击听音检查 。 对高速运

转机械设备的垫铁组 ，当采用 0. 05mm塞尺检查垫铁之间和垫铁

与设备底座面之间的间隙时 ，在垫铁同一 断面两侧塞人的长度之

和不应大于垫铁长度或宽度的 1/3。

4. 2. 5 机械设备调平后 ，垫铁端面应露出设备底面外缘 ；平垫铁

宜露出 10一 30mm；斜垫铁宜露出 10一 50mm。 垫铁组伸入设备

底座底面的长度应超过设备地脚螺栓的中心 。
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4. 2. 6 安装在金属结构上的设备调平后 ，其垫铁均应与金属结构

用定位焊焊牢 。

4. 2. 7 机械设备用螺栓调整垫铁（图 4. 2. 7）调平时 ，应符合下列

要求 ：

图 4. 2. 7 螺栓调整垫铁

1一 升降块 ；2
一 调整块滑动面 ；3

一 调整块 ；4
一 垫座 ；5

一 调整螺栓

1 螺纹部分和调整块滑动面上应涂以耐水性较好的润滑脂 ；

2 调平应采用升高升降块的方法 ，当需要降低升降块时 ，应

在降低后重新再作升高调整 ；调平后 ，调整块应留有调整的余量 ；

3 垫铁垫座应用混凝土灌牢 ，但混凝土 不得灌人其活动部

分 。

4. 2. 8 机械设备采用调整螺钉（图 4. 2. 8）调平时 ，应符合下列要求 ：

、⋯
‘

，不补称燮
q

.

"

n

'

．亩 、
，乙 户／

～ 火
、 ‘

户
‘

?

，

一

产 尹 U

图 4. 2, 8 调整螺钉

1一 垫铁 ；2
一 基础或地坪 ； 3

一 地脚螺栓 ； 4
一 设备底座 ；

5一 调整螺钉 ；6
一 调整螺钉的支承板

1 不作永久性支承的调整螺钉在设备调平后 ，设备底座下应
12



用垫铁垫实 ，再将调整螺钉松开 ；

2 调整螺钉支承板的厚度宜大于调整螺钉的直径 ；

3 调整螺钉的支承板应水平 、稳固地放置在基础面上 ，其上

表面水平度偏差不应大于 1/1。。o;

4 作永久性支承的调整螺钉伸出机械设备底座底面的长度 ，

应小于调整螺钉直径 。

4. 2. 9 机械设备采用无垫铁安装施工 时 ，应符合下列要求 ：

1 应根据机械设备的质量和底座的结构 ，确定临时支撑件或

调整螺钉的位置和数量 ；

2 当机械设备底座上设有安装用的调整螺钉时 ，其调整螺钉

支承板的安放应符合本规范第 4. 2. 8条的有关要求 ；

3 灌浆层宜采用补偿收缩混凝土 ，应将灌浆层捣实 ，应在灌

浆层达到设计强度的 75％以上时 ，取出临时支撑件或松掉调整螺

钉 ，并应复测机械设备的安装水平 ，且将临时支撑件的空隙用砂浆

填实 。

4. 2. 10 当采用座浆法放置垫铁时 ，座浆混凝土配制及垫铁的放

置 ，宜符合本规范附录 B的规定 。

4.2. n 当采用压浆法放置垫铁时 ，垫铁的放置宜符合本规范附

录 C的规定 。

4. 2. 12 机械设备采用减震垫铁调平时 ，应符合下列要求 ：

1 基础或地坪应符合随机技术文件规定 ；基础或地坪的高低

差 ，不得大于减震垫铁调整量的 30％一 50%；放置减震垫铁的部

位应平整 ；

2 减震垫铁可按机械设备要求采用无地脚螺栓或胀锚地脚

螺栓固定 ；

3 机械设备调平时 ，各减震垫铁的受力应均匀 ，在其调整范

围内应留有余量 ，调平后应将螺母锁紧；

4 采用橡胶垫型减震垫铁时 ，机械设备调平并经过 7一 14d

后 ，应再次调平 。
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4. 3 灌 浆

4. 3. 1 预留地脚螺栓孔或机械设备底座与基础之间的灌浆 ，其配

制 、性能和养护应符合国家现行标准《混凝土外加剂应用技术规

范》GB50119一 2003和《普通混凝土配合比设计规程 》JGJ55一

200。的有关规定 。

4. 3. 2 预留地脚螺栓孔灌浆前 ，灌浆处应清洗洁净 ；灌浆宜采用

细碎石混凝土 ，其强度应比基础或地坪的混凝土强度高一 级 ；灌浆

时应捣实 ，不应使地脚螺栓歪斜和影响机械设备的安装精度 。

4. 3. 3 灌浆层厚度不应小于 25mm。 但用于固定垫铁或防止油 、

水进人的灌浆层 ，其厚度可小于 25mm。

4. 3. 4 灌浆前应敷设外模板 。 外模板至设备底座外缘的间距（图

4. 1. 1）不宜小于 60mm；模板拆除后 ，表面应进行抹面处理 。

4. 3. 5 当机械设备底座下不需全部灌浆 ，且灌浆层需承受设备负

荷时 ，应设置内模板 （图 4. 1. 1）。



5 装 配

5. 1 基 本 规 定

5. 1. 1 机械设备装配前 ，应对需要装配的零部件配合尺寸 、相关

精度 、配合面 、滑动面进行复查和清洗洁净 ，并应按照标记及装配

顺序进行装配 。

5. 1. 2 机械设备清洗的零件 、部件应按装配或拆卸的程序进行摆

放 ，并妥善地保护 ；清理出的油污 、杂物及废清洗剂 ，不得随地乱

倒 ，应按环保有关规定妥善处理 。

5, 1. 3 当机械设备及零 、部件表面有锈蚀时 ，应进行除锈处理 ；其

除锈方法宜按本规范附录 D的规定确定 。 机械设备本体 、管道等

钢材表面的锈蚀等级和除锈等级 ，应符合现行国家标准《涂装前钢

材表面锈蚀等级和除锈等级》GB8923一 88的有关规定 。

5. 1. 4 装配件表面锈蚀 、污垢和油脂的清洗 ，宜符合本规范附录

E的规定 。

5. 1, 5 清洗机械设备及装配件表面的防锈油脂时 ，其清洗方式可

按下列规定确定 ：

1 机械设备及大 、中型部件的局部清洗 ，宜采用擦洗和刷洗 ；

2 中 、小型形状较复杂的装配件 ，宜采用多步清洗或浸 、刷结

合清洗 ；浸洗时间宜为 2一 20min；采用加热浸洗时 ，应控制清洗液

温度 ，被清洗件不得接触容器壁 ；

3 形状复杂 、污垢豁附严重 的装配件 ，宜采用清洗液和蒸

汽 、热空气进行喷洗 ；精密零件 、滚动轴承不得使用喷洗 ；

4 对形状复杂 、油垢戮附严重 、清洗要求高的装配件 ，宜采用

浸 、喷联合清洗 ；

5 对装配件进行最后清洗时 ，宜采用清洗液进行超声波清洗 。
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5. 1. 6 机械设备加工装配表面上的防锈漆 ，应采用相应的稀释剂

或脱漆剂等溶剂进行清洗 。

5. 1. 7 在禁油条件下工作的零 、部件及管路应进行脱脂 ，脱脂后

应将残留的脱脂剂清除干净 。 脱脂剂宜按本规范附录 E 的规定

确定 。

5. 1. 8 机械设备零 、部件经清洗后 ，应立即进行干燥处理 ，并应采

取防锈措施 。

5. 1. 9 机械设备和零 、部件清洗后 ，其清洁度应符合下列要求 ：

1 采用 目测法时 ，在室内白天或在 15一 20W日光灯下 ，肉眼

观察表面应无任何残留污物 ；

2 采用擦拭法时 ，应用清洁的白布或黑布擦拭清洗的检验部

位 ，布的表面应无异物污染 ；

3 采用溶剂法时 ，应用新溶液洗涤 ，观察或分析洗涤溶剂中

应无污物 、悬浮或沉淀物 ；

4 采用蒸馏水局部润湿清洗后的金属表面 ，应用 pH试纸测

定残留酸碱度 ，并应符合其机械设备技术要求 。

5. 1. 10 机械设备较精密的螺纹连接或温度高于 200℃条件下工

作的连接件及配合件等装配时 ，应在其配合表面涂防咬合剂 ，选用

的防咬合剂宜符合表 5. 1. 10的规定 。

表 5. 1. 10 防咬合剂

防 咬 合 剂 空气中氧化温度（℃ ） 稳 定 性

二 硫化钥粉 )400（ 变酸性） 不溶于水及有机溶液

二 硫化钨粉 多510（变酸性） 不溶于水及有机溶液

石墨磷片 妻454 在常温下不与酸 、碱及有机溶液起反应

5. 1. 11 带有内腔的机械设备或部件在封闭前 ，应仔细检查和清

理 ，其内部不得有任何异物 。

5. 1. 12 对安装后不易拆卸 、检查 、修理的油箱或水箱 ，装配前应

作渗漏检查 。
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5. 2 联接与紧固

5. 2. 1 螺栓或螺钉联接紧固时 ，应符合下列要求 ：

1 螺栓紧固时 ，宜采用呆扳手 ，不得使用打击法和超过螺栓

的许用应力 ；

'

2 多只螺栓或螺钉联接同一 装配件紧固时 ，各螺栓或螺钉应

交叉 、对称和均匀地拧紧 。 当有定位销时应从靠近该销的螺栓或

螺钉开始均匀拧紧；

3 螺栓头 、螺母与被连接件的接触应紧密 ；对接触面积和接

触间隙有特殊要求时 ，尚应按规定的要求进行检验 ；

4 螺栓与螺母拧紧后 ，螺栓应露出螺母 2一 3个螺距 ，其支承

面应与被紧固零件贴合 ；沉头螺钉紧固后 ，沉头应埋人机件内 ，不

得外露 ；

5 有锁紧要求的螺栓 ，拧紧后应按其规定进行锁紧；用双螺

母锁紧时 ，应先装薄螺母后装厚螺母 ；每个螺母下面不得用两个相

同的垫圈 。

5. 2. 2 精制螺栓和高强度螺栓装配前 ，应按设计要求检验螺孔直

径的尺寸和加工精度 。

5. 2. 3 不锈钢 、铜 、铝等材质的螺栓装配时 ，应在螺纹部分涂抹防

咬合剂 。

5. 2. 4 螺栓紧固时有预紧力要求时 ，可采用下列方法控制 ：

1 可利用专用力矩扳手 ；

2 可控制螺栓紧固后的长度 （图 5. 2. 4一 1)，螺栓紧固后的长

度可按下式计算 ：

． 尸。

七，

一 七、十 下
二

CL
(5. 2. 4一 1)

式中 Lm
�D 螺栓紧固后的长度（mm );

LS�D 螺栓与被联接件间隙为零时的原始长度（mm );

尸。
�D 预紧力（N);
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CL
�D 螺栓刚度（N/mm )，可按本规范附录 F 的规定计

算 。

图 5. 2. 4一 1 紧固后的螺栓

Lm一 螺栓紧固后的长度 ；LS一 螺栓与被联接件间隙为零时的原始长度

3 大直径的螺栓可采用液压拉伸法进行紧固 ，螺栓紧固后的

长度值可按下式计算 ：

， 一 ／1 . 1
编

一

场 十 厂 。（瓦
十
瓦

(5. 2. 4一 2)

式中 CF�D 被连接件刚度（N/mm )，可按本规范附录 F的规定

计算 。

4 大直径的螺栓亦可采用加热伸长法控制螺栓紧固 ，螺栓紧

固后的长度可按本规范式（5, 2. 4一 2）计算 ，钢制螺栓加热温度不得

超过 400oC。

5 采用螺母转角法紧固时（图 5. 2. 4一 2)，其螺母转角法的角

度可按下式计算 ：

A、 洲 一 卜、

图 5. 2. 4一 2 螺母转角法

夕一 螺母转角法的角度值 ；A
一 转角标记



夕二 丝卫． 二
tC ,

(5. 2. 4一 3)

式中 0�D 螺母转角法的角度值（
"

);

t�D 螺距（mm ）。

5. 2. 5 高强度螺栓的装配 ，应符合下列要求 ：

1 高强度螺栓在装配前 ，应按设计要求检查和处理被联接

件的接合面 ；装配时 ，接合面应保持干燥 ，严禁在雨 中进行装

配 ；

2 不得用高强度螺栓兼做临时螺栓 ；

3 安装高强度螺栓时 ，不得强行穿人螺栓孔 ；当不能自由穿

人时 ，该孔应用铰刀修整 ，铰孔前应将四周螺栓全部拧紧 ，修整后

孔的最大直径应小于螺栓直径的 1. 2倍 ；

4 组装螺栓联接副时 ，垫圈有倒角的 一 侧应朝 向螺母支撑

面 ；

5 高强度螺栓的初拧 、复拧和终拧应在同 一 天内完成 。

5. 2. 6 大六角头高强度螺栓装配除应符合本规范第 5. 2. 5条要

求外 ，尚应符合下列要求 ：

1 大六角头高强度螺栓的终拧扭矩值 ，宜按下式计算 ：

Tc一 K尸cd (5. 2. 6)

式中 Tc�D 终拧扭矩值（N · m );

尸C
�D 施工 预紧力（kN )，按本规范附录 F 的规定确定 ；

K �D 扭矩系数 ，取 o. n 一 0. 15;

d�D 螺栓公称直径（mm ）。

2 施工所用的扭矩扳手 ，每次使用前必须校正 ，其扭矩偏差

不得大于士5%，并应在合格后使用 ；校正用的扭矩扳手 ，其扭矩允

许偏差为士3%;

3 大六角头高强度螺栓的拧紧应分为初拧和终拧 ；对于大型
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节点应分为初拧 、复拧和终拧 ；初拧扭矩应为终拧扭矩值的 50%,

复拧扭矩应等于初拧扭矩 ，初拧或复拧后的高强度螺栓应在螺母

上涂上标记 ，然后按终拧扭矩值进行终拧 ，终拧后的螺栓应用另 一

种颜色在螺母上涂上标记 ；

4 螺栓拧紧时 ，应只准在螺母上施加扭矩 。

5. 2. 7 扭剪型高强度螺栓装配 ，应符合本规范第 5. 2. 5条和第

5. 2. 6条的要求 ；终拧时 ，应拧掉螺栓尾部的梅花头 。 对于个别不

能用专用扳手终拧的螺栓 ，其终拧扭矩值计算时 ，扭矩系数宜取

0. 13。

5. 2. 8 键的装配应符合下列要求 ：

1 现场配制的各种类型的键 ，应符合现行国家标准《键 技

术条件》GB/T 1568的有关规定 ；

2 键的表面不应有裂纹 、浮锈 、氧化皮和条痕 、凹痕及毛刺 ，

键和键槽的表面粗糙度 、平面度和尺寸在装配前均应检验且符合

规定 ；

3 平键装配时 ，键的两端不得翘起 。 平键与固定键的键槽两

侧面应紧密接触 ，其配合面不得有间隙 ；

4 导向键和半圆键 ，两个侧面与键槽应紧密接触 ，与轮毅键

槽底面应有间隙；

5 楔键和钩头楔键的上 、下面 ，与轴和轮毅的键槽底面的接

触面积不应小于 70%，且不接触部分不得集中于 一 段 ；外露部分

的长度应为斜面长度的 10％一 15%;

6 切向键的两斜面间以及键的侧面与轴和轮毅键槽的工 作

面间 ，均应紧密接触 ，装配后相互位置应采用销固定 ；

7 花键装配时 ，同时接触的齿数不应少于 2邝 ，接触率在键

齿的长度和高度方向不应低于 50%;

8 间隙配合的平键或花键装配后 ，相配件应移动自如 ，不应

有松紧不匀现象 ；

9 装配时 ，轴键槽及轮毅键槽轴心线的对称度 ，应按现行国
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家标准《形状和位置公差未注公差值》GB/T 1184的对称度公差

等级 H 、K 、L选取 。

5. 2. 9 定位销的装配应符合下列要求 ：

1 定位销的型式 、规格 ，应符合随机技术文件的规定 ；

2 有关联接机件及其几何精度应经调整符合要求后装销 ；

3 销与销孔装配前 ，应涂抹润滑油脂或防咬合剂 ；

4 装配定位销时不宜使销承受载荷 ，宜根据销的性质选择相

应的方法装人 ；销孔的位置应正确 ；

5 圆锥定位销装配时 ，应与孔进行涂色检查 ；其接触率不应

小于配合长度的 60% ，并应分布均匀 ；

6 螺尾圆锥销装人相关零件后 ，其大端应沉人孔内 ；

7 装配中发现销和销孔不符合要求时 ，应铰孔 ，并应另配新

销 ；对配制定位精度要求高的新销 ，应在机械设备的几何精度符合

要求或空负荷试运转合格后进行 。

5. 2. 10 具有过盈的配合件装配 ，应符合下列要求 ：

1 装配前应测量孔和轴的配合部位尺寸及进人端的倒角角

度与尺寸 ，并应符合随机技术文件的规定 ；

2 在常温下装配时 ，应将配合面清洗洁净 ，并涂 一 薄层不含

二 硫化钥添加剂的润滑油 ；装人时用力应均匀 ，不得直接打击装配

件 ；

3 纵向过盈联接的装配 ，宜采用压装法 ，压人力宜按本规范

附录 G第 G. 0. 1条的规定计算 ；压装设备的压力 ，宜为压人力的

3, 25一 3. 75倍 ；压人或压出速度不宜大于 smm/S。 压入后 24h

内 ，不得使装配件承受载荷 ；

4 用液压充油法装 、卸配合件时 ，配合面的表面粗糙度应按

随机技术文件的要求检查 ；无表面粗糙度规定时 ，配合面的表面粗

糙度按 1. 6一 0, 8拜m 检查 ；压力油应清洁 ，不得含有杂质和污物 ；

对油沟 、棱边应刮修倒圆 ；安装完后应用螺塞将油孔堵死 ；

注 ：表面粗糙度数值为轮廓算术平均偏差 。
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5 横向过盈连接的装配宜采用温差法 ；加热包容件时 ，加热

应均匀 ，不得产生局部过热 ；未经热处理的装配件 ，加热温度应小

于 400℃ ；经过热处理的装配件 ，加热温度应小于回火温度 ；加热

和冷却的温度宜按本规范附录 G 第 G. 0. 3条和第 G. 0. 4条计

算 ；

6 温差法装配时 ，应按随机技术文件规定 ，检查装配件的相

互位置及相关尺寸 ；加热或冷却均不得使其温度变化过快 ，并应采

取防止发生火灾及人员被灼伤或冻伤的措施 。

5. 2. 11 胀紧联接套（图 5. 2. 11）装配 ，应符合下列要求 ：

1 被联接件的尺寸的检验 ，应符合现行 国家标准《光滑极限

量规技术条件》GB/T 1957和《光滑工件尺寸的检验》GB/T 3177

的有关规定 ；其表面应无污物 、锈蚀和损伤；在清洗干净的胀紧联

接套表面和被联接件的结合表面上 ，应均匀涂 一 层不含二 硫化钥

等添加剂的薄润滑油 ；

图 5. 2. n 胀紧联接套

1一 螺钉 ；2一 内套 ；3一 外套

2 胀紧联接套应平滑地装人联接孔内，且应防止倾斜 ，胀紧

联接套螺钉应用力矩扳手对称 、交叉 、均匀地拧紧 ；拧紧时应先以

拧紧力矩值的 1/3拧紧 ，再以拧紧力矩值的 1/2拧紧 ，最后以拧紧

力矩值拧紧 ，并应以拧紧力矩值检查全部螺钉 ；拧紧力矩应符合设

计的规定 ，无规定时 ，可按国家现行标准《胀紧联结套 型式与基
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本尺寸）)JB/T 7934一 1999的有关规定确定 ；

3 安装完毕后 ，应在胀紧联接套外露端面及螺钉头部涂上
一 层 防锈油脂 ；在腐蚀介质 中工 作的胀紧联接套 ，应采用专门

的防护装置 。

5. 3 联轴器装配

5. 3. 1 联轴器装配时 ，两轴心径向位移和两轴线倾斜的测量与计

算 ，应符合本规范附录 H 的规定 。

5. 3. 2 当测量联轴器端面间隙时 ，应使两轴的轴向窜动至端面间

隙为最小的位置上 ，再测量其端面间隙值 。

5. 3. 3 凸缘联轴器 （图 5. 3. 3）装配 ，应使两个半联轴器的端面紧

密接触 ，两轴心 的径向和轴向位移不应大于 0. 03mm。

图 5. 3. 3 凸缘联轴器

1、7一 轴 ；2、6一 半联轴器 ；3
一 螺栓 ；4

一 弹簧垫圈 ；5
一 螺母

5. 3. 4 夹壳联轴器（图 5. 3. 4） 装配的允许偏差 ，应符合表 5. 3. 4

的规定 。

表 5. 3. 4 夹壳联轴器装配的允许偏差

轴的转速（r/min) 簇500 > 500? 750> 750? 1500> 1500? 3000

轴向及径向允许偏差（mm ) 0. 15 0. 10 0.08 0. 06
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图 5

1一 夹壳 ；2一 半环 ；

滑块联轴器（图 5.

3. 4 夹壳联轴器

5. 3。 5

3一 螺栓 ；4一 螺母 ；5一 外舌止动片

3. 5）装配的允许偏差 ，应符合表 5. 3. 5

的规定 。

图 5. 3. 5 滑块联轴器

1一 螺钉 ；2、4
一 半联轴器 ；3一 滑块

D一 联轴器外形最大直径 ；S一 端面间隙

表 5. 3. 5 滑块联轴器装配的允许偏差

联轴器外形最大直径（mm )｝两轴心径向位移（mm )｝两轴线倾斜 ｝端面间隙 （mm )

毛190 0. 05 0. 5? 1

250? 330 0. 10

0. 3/1000

1. 0/1000 1. 0? 2. 0



5. 3. 6 齿式联轴器（图 5. 3. 6）装配时 ，应符合下列要求 ：

2 3456789101112

六潺潺瓤丫厂

图 5. 3. 6 齿式联轴器

1、12一 半联轴器 ；2、11
一 挡圈 ；3、10

一 外挡板 ；4、8 一 外套 ；

5、6、9一 内挡板 ；7
一 螺栓 、垫圈 、螺母 ；

D一 联轴器外形最大直径 ；S
一 端面间隙

表 5. 3. 6 齿式联轴器装配的允许偏差

联轴器外形最大直径（mm )I两轴心径向位移（mm )l 两轴线倾斜 ｝端面间隙 （mm )

0. 5/1000 2? 4

5? 7

7? 10

30
一
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170? 185

220? 250

290? 430

490? 590

680? 780

1. 0/1000

1. 5/1000

1 齿式联轴器装配的允许偏差 ，应符合表 5. 3. 6的规定 ；

2 联轴器的内 、外齿 的啮合应 良好 ，并在油浴 内工 作 ，不得

有漏油现 象 ；润 滑 剂 宜 按 国家现 行 标准 《合成 铿 基 润 滑 脂 》

SH/T 0380的规定选用 ；高转速时宜按现行国家标准《L一 AN全损

耗系统用油》GB443的有关规定选用 。

5. 3. 7 滚子链联轴器（图 5. 3. 7）装配 ，应符合下列要求 ：

1 半联轴器和罩壳的表面应无裂纹 、夹渣等缺陷 ；联轴器的
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滚子链应加注润滑油 ；

2 滚子链联轴器装配的允许偏差 ，应符合表 5. 3. 7的规定

34
一

不
－ － 一

了
一

．

厂

q

图 5. 3. 7 滚子链联轴器

1、4一 半联轴器 ；2
一 双排滚子链 ；3

一 罩壳

D一 联轴器外形最大直径 ；S一 端面间隙

表 5. 3. 7 滚子链联轴器装配的允许偏差

联轴器外形最大直径
(mm )

两轴心径向位移

(mm )
两轴线倾斜 端面间隙 （mm )

51. 06, 57. 08 0.04

0. 5/1000

4. 9

68. 88, 76. 91 0. 05 6. 7

94.46, 116. 57 0. 06 9. 2

127. 78 0. 06 10. 9

154. 33, 186. 50 0. 10 14. 3

213. 02 0. 12 17. 8

231. 49 0. 14 21. 5

270. 08 0. 16 24. 9

340. 80, 405. 22 0.20 28. 6

466. 25 0. 25 35. 6
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质 、气泡 、裂纹等缺陷；

2 弹性套柱销联轴器装配的允许偏差 ，应符合表 5. 3. 12的

规定 ；

34

自

州干庄
图 5. 3. 12 弹性套柱销联轴器

1一 半联轴器 ；2
一 螺母 ； 3

一 柱销 ；4
一 挡圈 ；5

一 弹性套

D一 联轴器外形最大直径 ；S
一 端面间隙

表 5. 3. 12 弹性套柱销联轴器装配的允许偏差

联轴器外形最大直径（mm )两轴心径向位移（mtn) 两轴线倾斜 端面间隙 （mm )

71

0. 1

0. 2/1000

2? 4
8O

95

106

3? 5

130

0. 15160

190

4? 6

224

0. 2250

315

400
二
J

O
乙.0

5? 7
475

600 0. 3
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5. 4. 10 磁粉制动器装配 ，应符合下列要求 ：

1 螺钉紧固件应联接牢固 ，应无松动现象 ；

2 装配后主 、从动转子与固定支撑部分之间应转动灵活 、无

卡滞现象及碰擦杂音 ，轴向位移应符合随机技术文件的规定 ；

3 液冷式制动器不得有渗漏现象 ；

4 制动器在常温下的绝缘电阻不应小于 20Mn。

5. 5 滑动轴承装配

5. 5. 1 轴瓦的合金层与瓦壳的结合应牢固紧密 ，不得有分层 、脱

壳现象 。 合金层表面和两半轴瓦的中分面应光滑 、平整 、无裂纹 、

气孔 、重皮 、夹渣和碰伤等缺陷 。

5. 5. 2 厚壁轴瓦的装配 ，应符合下列要求 ：

1 上 、下轴瓦的瓦背与轴承座孔应接触 良好 ，其接触要求应

符合随机技术文件的规定 ；当无规定 时 ，其接触要求应符合表

5, 5. 2一 1的规定 ；

表 5. 5. 2一1 上 、下轴瓦的瓦背与轴承座孔的接触要求

项 目

接 触 要 求 简 图

上轴瓦 下轴瓦

甘
·

接触

角

稀油润滑 130
“

士5
" 匕

d士n
)

尸

O

油脂润滑 120
。

士5
。

140
。

士5
"

接触角内接触率 妻60% 》70%

瓦侧间隙
D簇Zoomm时 ，0. osmm塞尺不得塞人

D> Zoomm时 ，0. lomm塞尺不得塞人

注 ：D 为轴的公称直径 ，a为接触角 ，b为瓦侧间隙。

2 上 、下轴瓦的接合面应接触 良好 。 未拧紧螺栓 时 ，应用

0. 05mm 的塞尺从外侧检查 ，任何部位塞人深度均不应大于接合

面宽度的 1/3;

3 动压轴承的顶间隙 ，宜按表 5. 5. 2一 2的规定调整 ；
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表 5. 5.3 薄壁轴瓦顶间隙

转速（r/min) < 1500 1500? 3000 > 3000

顶间隙（mm ) (0. 8一 1. 2)d/1000(1. 2? 1. 5)d八000 (1. 5? 2)d/1000

注 ：d为轴颈的公称直径（mm ）。

2 瓦背与轴承座应紧密地均匀贴合 。 用着色法检查。，且轴瓦

内径小于 180mm时 ，其接触面积不应少于 85%；轴瓦内径大于或

等于 180mm时 ，其接触面积不应少于 70% ;

3 装配后 ，应在中分面处用 0. 02～ 的塞尺检查 ，不应塞人 。

5. 5. 4 轴颈与轴瓦的侧间隙可用塞尺检查 ，侧间隙值应符合随机

技术文件的规 定 ；轴颈 与轴瓦 的顶 间 隙可 用 压 铅 法检查 （图

5. 5. 4) ，铅丝直径不宜大于顶间隙的 3倍 ；顶间隙值应按下列公式

计算 ，并应符合本规范表 5. 5. 2一 2或表 5. 5. 3的规定 。

bl好 1 伪 23

图 5. 5. 4 压铅法测量轴承顶间隙

1一 轴承座 ；2
一 轴瓦 ；3

一 轴

51
= bl

一

al+aZ

2

a:+a4

2

(5. 5. 4一 1)

52
= bZ

一 (5. 5. 4一 2)

式中 51
�D 一 端实测顶间隙（mm );

s:
�D 另 一 端实测顶间隙（mm );

bl、bZ�D 轴颈上各段铅丝压扁后的厚度（mm );

al、a： 、a。 、a;
�D 轴瓦合缝处接合面上铅丝压扁后的厚度（11lln
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5. 5. 5 静压轴承的装配 ，应符合下列要求 ：

1 空气静压轴承装配前 ，应按随机技术文件的要求 ，检查其

轴承内、外套的配合尺寸及精度 ，且两者应有 30
‘

的锥度 ；压入后

应紧密无泄漏 ；轴承外圆与轴承座孔 的配合间隙宜为 0. 003一

0. 005mm ;

2 液体静压轴承装配时 ，其油孔 、油腔应完好 ，油路应畅通 ；

节油器及轴承间隙不应堵塞 ；轴承两端的油封槽不应与其他部位

相通 ，并应保持与主轴颈的配合间隙 。

5. 5. 6 整体轴套的装配 ，应符合下列要求 ：

1 圆柱轴套装人机件后 ，轴套内径与轴的配合应符合设计要

求 ；

2 圆锥轴套应用着色法检查其内孔与轴颈的接触长度 ，其接

触长度应大于 70% ，并应靠近大端 ；

3 轴套装配后 ，紧定螺钉或定位销的端头，应埋人轴承端面内；

4 装配含油轴套时 ，轴套端部应均匀受力 ，并不得直接敲击

轴套 ；轴套与轴颈的间隙宜为轴颈直径的 1％。一 2％。。 含油轴套装

人轴承座时 ，其清洗油宜与轴套内润滑油相同，不得使用能溶解轴

套内润滑油的任何溶剂 。

5. 5. 7 球面轴承的轴承体与轴承座应均匀接触 ，其接触面积不应

小于 70％。

5. 5. 8 非金属轴承的装配 ，应符合随机技术文件的规定 。

5. 6 滚动轴承装配

5. 6. 1 装配滚动轴承前 ，应测量轴承的配合尺寸 ，并应将轴承清

洗洁净 ；轴承应无损伤和锈蚀 ，转动应灵活及无异常声响 。

5. 6. 2 采用压装法装配时 ，压人力应通过专用工具或在固定圈上

垫以软金属棒 、金属套传递 （图 5. 6. 2)，不得通过轴承的滚动体和

保持架传递压人 力 ；采用温差法装配时 ，应均匀地改变轴承的温

度 ，轴承的加热温度不应高于 120℃ ，冷却温度不应低于 一

80℃ 。
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(a）轴承外圈为固定圈 （b）轴承内圈为固定圈
图 5. 6. 2 装配工具使用示意

1一 软金属棒 ；2
一 轴 ；3

一 软金属套 ；4
一 滚动轴承固定圈

F一 压人力

5. 6. 3 轴承外圈与轴承座孔或箱体孔的配合 ，应符合随机技术文

件规定 ，无规定时应符合下列要求 ：

1 剖分式轴承座或开式箱体的剖分接合面应无间隙；

2 轴承外圈与轴承座孔在对称于中心线 1200范围内、与轴

承盖孔在对称于中心线的 90
“

范围内应均匀接触 ，且用 0. 03mm

的塞尺检查时 ，塞尺不得塞人轴承外圈宽度的 1/3;

3 轴承外圈与轴承座孔或开式轴承座及轴承盖的各半圆孔

间不得有卡住现象 ，当轴承座孔和轴承盖孔需修整时 ，其修整尺寸

宜符合表 5. 6. 3的规定 。

表 5. 6. 3 轴承座孔和轴承盖孔的修整尺寸（mm )

轴承外径 b h 简 图

簇120 簇0. 10 镇10 900

企
> 120? 260镇0. 15 毛15

> 260? 400 毛0. 20 蕊20

、

／

\

r

、

／

> 400 (0. 25 蕊30

5. 6. 4 轴承与轴肩或轴承座档肩应靠紧 ，圆锥滚子轴承和向心推

力球轴承与轴肩的间隙不应大于 0. 05mm，其他轴承与轴肩的间









2 胶粘剂的材质与传动带的材质 ，应具有相同的弹性和胶粘

性能 ；

3 接头应牢固 ；接头处增加的厚度不应超过传动带厚度的

5% ；并应使接头两边的同侧带边成为 一 条直线 ；

胶粘剂固化的温度 、压力 、时间等 ，应符合胶合剂的技术要求；

传动带接头时，应顺着传动带运转方向相搭接（图 5. 7. 2一 2);

图 5. 7. 2一 2 平带搭接方向与带轮转向

5. 7。 3

金属连接扣连接时 ，应使连接扣销轴与带边垂直 。

平行传动轴的带轮的装配（图 5. 7. 3)，应符合下列要求 ：

n
口lI

p

讨
附
日a

大于 0.

2

图 5. 7. 3 两平行带轮的位置偏差

a
一 两轮偏移值 ；0

一 两轴不平行的夹角 ；p
一 轮宽的中央平面

带轮两轮轮宽的中央平面应在同一 平面上 ，其偏移值不应

smm ;

两轴平行度的偏差 tan夕值 ，不应大于其中心距的 0. 15％。；

偏移和平行度的检查 ，宜以轮的边缘为基准 。
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5. 7. 4 传动带需要预拉时 ，预紧力宜为工作拉力的 1. 5一 2倍 ，预

紧持续时间宜为 24h。

5. 7. 5 链条与链轮的装配 ，应符合下列要求 ：

1 装配前应清洗洁净 ；

2 主动链轮与被动链轮的轮齿几何中心线应重合 ，其偏差不

应大于两链轮中心距的 2％。；

3 链条工作边拉紧时 ，其非工作边的弛垂度（图 5. 7. 5）应符

合随机技术文件的规定 。 无规定时 ，宜按两链轮中心距 的 1％ 一

5％调整 。

‘

，
一 3

扩

图 5. 7. 5 传动链条弛垂度

1一 从动轮 ；2
一 主动轮 ；3

一 非工作边链条

了一 弛垂度 ；L一 两链轮中心距

5. 7. 6 齿轮和蜗轮装配时 ，其基准面端面与轴肩或定位套端面应

靠紧贴合 ，且 用 0. 05mm塞尺检查不应塞入 ；基准端面与轴线 的

垂直度应符合传动要求 。

5. 7. 7 相互 啮合的圆柱齿轮副的轴向错位 ，应符合下列规定 ：

1 齿宽小于等于 10omm时 ，轴向错位应小于等于齿宽 的

5% ;

2 齿宽大于 10Omm时 ，

．

轴向错位应小于等于 smm 。

5. 7. 8 装配轴中心线平行且位置为可调结构的渐开线圆柱齿轮

副时 ，其中心距的极限偏差应符合随机技术文件的规定 ， 无规定

时 ，应符合表 5. 7. 8一 1的规定 。 装配中心距可调整蜗轮副时 ，其中

心距的极限偏差应符合表 5. 7. 8一 2的规定 。 蜗杆与蜗轮传动最小

法向侧间隙 ，应符合随机技术文件的规定 ，无规定时 ，应符合表
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5. 7, 8一 3的规定 。 圆柱 、圆锥齿轮啮合时的最大极限侧隙和最小极

限侧隙 ，应符合设计的规定 。

表 5. 7. 8一1 渐开线圆柱齿轮副中心距的极限偏差

｝ 齿轮。。第。公差组精度等级

齿轮副公称

中心距（mm )
1? 2 3? 4 5? 6 7? 8 9? 10 } 11? 12

极限偏差（仁m )

45
一

55
一

“
一

80
一

90

1
一

f．

一

、

一

。

一

3
一

7
一

。

一

6
一

·

一

。

一

．

一

5
一

，
曰

一

O
一

2
一

7

1
一

3
一

6
一

9
一

2
一

2
一

1
一

3
一

O
一

4
一

8
一

5
一

6
一

协
一

a
一

g

一

，
立

一

11
一

11
一

一

一

。

O

一

一

连
‘

一

连
人

一

乙
人

一

一

一

一

一

> 6? 10 4. 5

9
一

�D
。

一

。

一

亡
口

一

．

一

n
．

一

3
一

6
一

．

}

．

一

尸

口

一

O
一

二
口

｝

O
乙

一

Q
口

一

尸

匀

一

7

.
"

1

0

1

2
1

1
1

7
1

2
1

2
1

2
1

co
1

1
1

3
1

4
1

4

15
一

6
一

了
一

g

一

1
二

一

1
一

一

11
一

一

一

一

2
一

3
一

一

一

一

一

一

一

> 10? 18 2。 5 5. 5

'
｝

一

1
二

一

月

了

一

。

一

内

廿

一

。

一

亡
刁

一

』

口

一

。

一

门

了

2
一

3
一

3

13
一

5
一

7
一

6
一

7
一

7
一

8

一

一

一

月
性

一

一

或
口

一

一

一

甲
亨

一

二

dl
户

口

或
〕

｝

氏
d

> 18? 30

> 30? 50 3. 5

6. 5

8

> 50? 80

> 50? 120 110

> 120? 180 125二
口

｝

尸

O

，
工

一

。

一

。

一

哎
U

一

00
一

n
〕

一

9
自

一

尸

口

一

只
U

一

八

j

一

Qu

一

只
U

1
一

2
一

4
一

1
1

1
1

2
1

2
1

2

12
一

3
一

3
一

4

一

11
}

11

一

｝

一

一

一

一

一

一

一

4
一

5
一

6
一

7
一

8
一

9

一

10
一

n
一

2．
一

4．
一

17
一

20

> 180? 250

亡
口

一

尸

a

> 250? 315

> 315? 400

160

180

>400? 500

> 500? 630

』

们
｝

一

尸

口

一

nU

一

比
d

一

尸

口

一

一

日
）

一

门
〕

O
一

，
．
连

一

3
一

严

乃

一

八

O

}

O
自

一

』

了

'

．
上

一

11
一

，
l

一

11

一

11

一

9
』

一

夕
】

成
口

一

二
d

> 630? 800 250

>800? 1000 280

> 1000? 1250

> 1250? 1600

330

390

亡
d

}

nU

一

文
口

，
工

1

A
工

一

八

匕

，
土

｝

11

}

，
土

> 1600? 2000

> 2000? 2500

460

> 2500? 3150 34. 5

550

105

注 ：1 中心距极限偏差系指在齿宽的中间平面上实际中心距与公称中心距之差 ；

2 齿轮副第 11公差组精度等级划分 ，应符合现行国家标准《渐开线圆柱齿轮

精度》GB/T 10095的有关规定 。
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表 5. 7. 8一2 蜗轮副传动中心距的极限偏差

精密等级

传动中心距
(mm )

2 } 3 } 4 } 5 ! 6 1O l1 12

极限偏差（拌m )

65
一

80
一

90

口
‘

一

n

。

蕊30

> 30? 50 3. 5

> 50? 80

> 80? 120 110

> 120? 180} 6

> 180? 250} 7

> 250一 31518

> 315? 400

> 400? 500

> 500? 630

160

180

200

兰

兰
60

一

70

丽
一

92
一

105
{

115
一

125

220

6
一

l
一

7
一

4
一

O
一

。
n

一

5
一

O
一

n
。

一

7

2
一

3
一

3
一

4
一

5
一

5
一

6
一

7
1

7

15

7
一

0
一

3
}

7
一

2
一

6
一

O
一

5
一

0
一

5
一

2
一

。
一

忍
一

7

1
一

公
一

2
一

2
一

3
一

3
一

4
一

4
一

5
一

5
一

6
一

7
一

8
一

9

1
一

3
一

5
一

8
一

O
一

3
一

6
一

8
一

2
一

5
一

0
一

5
[

2

fZ
一

51
泞

1
一

L
一

1
一

1
一

2
一

2
一

2
一

2
一

3
一

3
一

4
一

4
一

5
一

6
一

7
一

8

O
一

l
一

3
}

5
一

6
一

8
一

0
一

2
一

5
一

co
一

s
一

9
一

6
一

5

l
一

11
一

l
一

1
一

1
一

1
一

2
一

2
一

，
〕

一

2
一

3
一

3
一

4

15

5
一

6
一

7
一

8
一

9
一

10
一

12
一

13
一

14
一

15
一

18
一

20
一

23
一

27
一

32
一

朋

9
一

10
一

11
一

13
一

15
一

17
一

20
一

24
一

29

> 630? 800 100 160 250

卜 800? 1000 115 180 280

> 1000? 1250

> 1250? 1600

130 210 330

155 250 390

> 1600? 2000

> 2000? 2500

185 300 460

220 350 550

传动中心距

(mm )

侧间隙种类

h g f e d C b a

最小法向侧间隙（拌m )

镇30 O 9 13 2l 33 52 84 130

> 30? 50 O 1l 16 25 39 62 100 160

> 50? 80 0 13 19 30 46 74 120 190

> 80? 120 0 15 22 35 54 87 140 220

表 5. 7. 8一3 蜗杆与蜗轮传动最小法向侧间隙
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续表 5. 7. 8一 3

传动中心距

(mm )

侧间隙种类

h g f e d C b a

最小法向侧间隙（拜m )

> 120? 180 O l8 25 40 63 100 160 250

> 180? 250 0 20 29 46 72 115 185 290

> 250? 315 0 23 32 52 81 130 210 320

> 315? 400 O 25 36 57 89 140 230 360

> 400一 500 0 27 40 63 97 155 250 400

> 500? 630 0 30 44 7O 110 175 280 440

> 630? 800 0 35 5O 80 125 200 320 500

> 800? 1000 0 40 56 9O 140 230 360 560

> 1000? 1250 0 46 66 105 165 260 420 660

> 1250? 1600 0 54 78 125 195 310 500 780

> 1600? 2000 O 65 92 150 230 370 600 920

> 2000? 2500 0 77 110 175 280 440 700 1100

注 ：蜗轮传动最小法向侧间隙大小分为 8种 ：a、b、 C、d、 e、f、g和 h。 以 a为最大 ，并

依次减小 ，h为零 。 侧间隙种类与精度等级无关 。 侧间隙要求应根据工作条件

和使用要求 ，由设计确定 。

5. 7. 9 用压铅法检查齿轮啮合间隙时 ，铅条直径不宜超过间隙的

3倍 ，铅条的长度不应小于 5个齿距 ，沿齿宽方向应均匀放置不少

于 2根铅条 。

5. 7. 10 用着色法检查传动齿轮啮合的接触斑点（图 5. 7. 10)，应

符合下列要求 ：

1 应将颜色涂在小齿轮或蜗杆上 ，在轻微制动下 ，用小齿轮

驱动大齿轮 ，使大齿轮转动 3一 4转 ；

2 圆柱齿轮和蜗轮的接触斑点 ，应趋于齿侧面中部 ；圆锥齿

轮的接触斑点 ，应趋于齿侧面的中部并接近小端 ；齿顶和齿端棱边

不应有接触 ；
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(a） 圆柱齿轮 (b）圆锥齿轮

(c）蜗轮
图 5. 7. 10 着色法检查传动齿轮啮合的接触斑点

3 接触斑点的百分率 ，应按下列公式计算 ：

dl一 d。 ． _ _ _ _

n：
一 ＝ 舀

下
一 二 X 100

月
(5. 7. 10一 1)

井 X 100
hg

(5. 7. 10一 2)

式中 nl
�D 齿长方向百分率（%);

n:
�D 齿高方向百分率（%);

dl�D 接触痕迹极点间的距离（mm );

d:
�D 超过模数值的断开距离（mm );

B�D 齿全长（mm );

hp
�D 圆柱齿轮和蜗轮副的接触痕迹平均高度或圆锥齿轮

副的齿长中部接触痕迹的高度（mm );

h
。

�D 圆柱齿轮和蜗轮副齿的工作高度或圆锥齿轮副相应

于 h
。处的有效齿高（mm ）。

4 接触斑点的百分率 ，不应小于表 5. 7. 10的规定 ，宜采用透
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明胶带取样 ，并贴在坐标纸上保存 、备查 ；

表 5. 7. 10 传动齿轮啮合的接触斑点百分率（%)

精度等级
圆柱齿轮 圆锥齿轮 蜗 轮

沿齿高 沿齿长 沿齿高 沿齿长 沿齿高 沿齿长

5 55 8O 65? 85 60? 80

65 6O

6 5O 70

55? 75 50? 70
7 45 6O

55 5O

8 40 5O

40? 70 30? 65

45 4O

9 30 4O

lO 25 30

30? 60 25? 55

3011 2O 3O

5

5. 7. 11

可逆转的齿轮副 ，齿的两面均应检查 。

齿轮与齿轮 、蜗杆与蜗轮装配后应盘动检查 ，其转动应平

稳 、灵活 、无异常声响 。

5. 8 密封件装配

5. 8. 1 密封胶的使用 ，应符合下列要求 ：

1 密封胶的类型和品种 ，应符合设计规定 ；

2 应将密封面上 的油污 、水分 、灰尘或锈蚀去除 ，并清洗洁

净 ；

3 密封胶应均匀和无间断地涂抹在两密封面上 ，涂层的厚度

应按密封面的加工精度和间隙大小确定 ；当单独使用密封胶不能

满足密封要求时 ，应与密封垫片混合使用 ；

4 在密封胶干固期间 ，应对两密封面均匀地施加压力 ，且不

得使密封面发生错动 ；

5 密封处应无渗漏现象 。

5. 8. 2 填料密封的装配 ，应符合下列要求 ：

1 填料密封的类型 、品种 、规格 、结构和装填 的位置及数量

等 ，应符合设计规定 ；
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7 试 运 转

7. 1 试运转的条件

7. 1, 1 机械设备的试运转 ，应具备下列条件 ：

1 机械设备及其附属装置 、管线等均已安装完毕 ；

2 机械设备的安装水平 已调整至允许的范围 ；

3 与安装有关的
“

几何精度
”

经检验合格 ；

4 试运转需要的动力 、介质 、材料 、机具 、检验仪器 ，应符合
“

试运转
”

的要求 ；

5 润滑 、液压 、冷却 、水 、气（汽）和电气等系统 ，应符合系统单

独调试和主机联合调试的要求 ；

6 对人身或机械设备可能造成损伤的部位 ，相应的安全设施

和安全防护装置应设置完善 ；

7 对大型 、复杂和精密设备 ，编制的试运转方案或试运转操

作规程 ，应经有关技术主管批准和同意 ；

8 试运转机械设备周围的环境应清扫干净 ，不得产生粉尘和

较大的噪声 。

7. 2 电气和操作控制系统调试

7. 2. 1 机械设备的内部接线和外部接线 ，应正确无误 ；保护接地

应有明显标志 ，并不得在柜内与电源中性线直接相接 。

7. 2. 2 电器设备的绝缘电阻应符合随机技术文件的规定 ；测量时

所选用的兆欧表的电压 ，应符合被测绝缘电阻的要求 ，并应断开有

关电路及元件等措施 。

7. 2. 3 输人电源的电压及频率 ，设备的变压器 、变频器和整流器

等输人与输出的交流和直流电压 ，应符合随机技术文件的规定 。
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7. 2. 4 电气系统的过电压 、过电流 、欠电压保护和保护熔断器的

规格 、容量等 ，应符合设计规定 ，并应将其调整和整定至规定的保

护范围之内 。

7. 2. 5 主轴驱动单元电动机的旋转方向 、制动功能 ，应与操纵控

制方向和制动要求相符合 。

7. 2. 6 操作控制系统单独模拟试验 ，应符合下列要求 ：

1 每一 操作控制单元或控制回路 ，其动作程序及技术要求 ，

应符合机械设备生产工艺的规定 ，且应正确 、灵敏和可靠 ；

2 与机械设备生产工艺相关的讯号 、显示 、联锁 、启动 、运行 、

停止 、制动等 ，应正确 、灵敏和可靠 ；

3 手动操纵每 一 动作应连续重复操纵 5一 7次 ，其动作应正

确无误 ；

4 半 自动操纵应连续进行 3个循环 ，其动作应正确无误 ；

5 全 自动操纵应连续进行不少于 2个循环 ，其动作应正确无

误 。

7. 2. 7 机械设备的数控系统的试验 ，应符合下列要求 ：

1 使用的数控指令或数控带 ，应符合随机技术文件的规定 ；

2 按随机技术文件要求输人数控指令 ，其输人 、输 出 、讯号 、

显示 、联锁 、启动 、运行 、速度 、停止和制动等 ，均应正 确 、灵敏和可

靠 ；

3 按随机技术文件规定试验其供电故障 、功能故障 、短路和

过载保护等 ，应符合规定的技术要求 。

7. 3 润滑系统调试

7. 3. 1 润滑系统的润滑油 、脂 ，其性能 、规格和数量应符合随机技

术文件的规定 。

7。 3. 2

1

现象 ；

润滑系统的试验 ，应符合下列要求 ：

在额定工作压力下 ，各元件结合面及管路接口等应无渗漏



2 应将调节压力阀的压力调到额定压力的 1. 1倍下连续运

转 smin，然后分别将压力调至额定压力 、中间压力和最低压力 ，检

查供油压力波动值 ，其允许偏差为被测压力的士5%;

3 在额定压力和额定转速下 ，干油集中润滑装置的给油量在

5个工作循环中 ，每个给油孔 ，每次最大给油量的平均值 ，不得低

于随机技术文件规定的调定值 。 稀油集中润滑装置的给油量 ，应

用量杯重复三 次检测 出油 口 3min的流量 ；其流量偏差应为公称

值的 一

5％ 一 ＋ 10% ;

4 供油间歇时间和间歇次数试验 ，应符合下列要求 ：

1）采用间歇时间控制时 ，应将时间控制器调至长 、中、短三

个预置数 ，并用计时器记录实测值与预置数之差 ，其允许

偏差为士55;

2）采用间隙次数控制时 ，应将计数器调至高 、中 、低三个预

置数 ，并用触点开关或其他仪表测试 ，实测次数应与预置

次数相吻合 。

5
． 在额定工作压力和最大流量下 ，连续运转 24h，其压力和

流量的波动值均应为额定值的士5% ;

6 润滑系统与主机运动的联动试验 ，应符合下列要求 ：

1） 主驱动装置启动 、运行和停止制动时 ，其润滑系统的启

动 、油压 、流量和停止等联锁应正确 、灵敏和可靠 ，并应符

合随机技术文件的规定 ；

2）油压过高 、过低的警示讯号和正常油压的显示 ，应正确 、

灵敏和可靠 ；

3）油温显示 、高温和低温警示讯号 ，应正确 、灵敏和可靠 ；

4）将油箱底部排油孔油塞旋松 ，待油液降至最低油位线时 ，

其报警装置应能及时发出报警讯号 。

7. 4 液压 系统调试

7. 4. 1 液压系统用的液体品种 、规格及性能 ，应符合随机技术文



件的规定 ，并应经过滤后再充人系统内；充液体时 ，应开启系统内

的排气口 ，并应把系统内的空气排除干净 。

7. 4. 2 安全阀 、保压阀 、压力继电器 、控制阀 、蓄能器和溢流阀等

应按随机技术文件规定进行调整 ，其工作性能应符合主机的技术

要求 ；其动作应正确 、灵敏和可靠 。

7. 4. 3 液压设备的活塞 、柱塞 、滑块 、工作台等移动件和装置 ，在

规定的行程和速度范围内移动 ，不应有振动 、爬行和停滞现象 ；换

向和卸压不得有不正 常的冲击现象 。 液压元件的动作和动作顺

序 ，应正常 、正确和可靠 。

7. 4. 4 液压系统负荷试验 ，应符合下列要求 ：

1 调节压力阀和流量阀 ，应逐步开启 ，无异常后 ，应在系统工

作压力和额定负载下连续运转 ，其时间不应少于 0. sh;

2 液压系统压力应采用不带阻尼 1. 5级的压力表测量 ，其波

动值应符合表 7. 4. 4的规定 ；

表 7. 4. 4 液压系统压力允许波动值（MPa)

系统公称压力 (6. 3 >6. 3? 10 > 10? 16 > 16

允许波动值 土0. 2 士0. 3 土0.4 士0. 5

3 液压系统的油温应在其热平衡后进行测量 ，其温升不应大

于 25℃ ，正常工作温度应为 30一 60℃ 。

注 ：油温达到热平衡是指温升幅度不大于 2℃／h的温度 。

7. 5 气动 、冷却系统调试

7. 5. 1 气动系统的调试 ，应符合下列要求 ：

1 气动系统经压力试验其管路接头 、结合面和密封处等 ，应

无漏气现象 ；

2 调试前应用洁净干燥的压缩空气对系统进行吹扫 ，吹扫气

体压力宜为工作压力的 60％ 一 70% ，吹扫时间不应少于 15min，且

出口处白布上应无可见污迹 ；

3 在工作压力和流量下 ，对系统的操纵 、控制机构应进行不
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少于 5次重复试验 ；其安全阀 、压力调节阀、分配阀等阀件和执行

元件的动作 、功能 、动作顺序及信号显示等 ，均应符合随机技术文

件的规定和主机的要求 ，并应正确 、灵敏和可靠 。

7. 5. 2 冷却系统的调试 ，应符合下列要求 ：

1 试验用的介质 ，其性能 、规格和充灌数量 ，应符合随机技术

文件的规定 ；

2 在系统工作压力下 ，应无渗漏和与其他管系发生互相渗漏

的现象 ；

3 在额定负荷和 工 作压 力下 ，连续运 行时间不应少 于

3Omin，其冷 、热交换达到平衡时 ，进出口介质的温度应稳定在规

定的范围内 ；

4 在额定负荷下 ，对系统的启动 、运行 、停止及其操纵控制 ，

不应少于 5次重复试验 ，其动作应正确无误 ；温度 、压力 、流量调节

及其显示 ，均应正确 、灵敏 、可靠 。

7. 6 加热系统调试

7. 6. 1 电加热系统的调试 ，应符合下列要求 ：

1 电路的相间和对地绝缘电阻值 ，不应小于 IM几；

2 电加热系统的高温 、过流保护应调整至规定的范围 ，且其

动作和显示均应正确 、灵敏 、可靠 ；

3 在额定负荷下 ，应按低 、中 、高温进行加热试验 ；达到设定

的加热温度后持续加热时间 ，低 、中温不应少于 30min，高温不应

少于 lh;

4 加热系统的手动调节和自动调节 ，其实测温度与调节温度

显示值的允许偏差 ，宜为调节温度显示值的士3％ 。

7. 6. 2 蒸汽加热系统的调试 ，应符合下列要求 ：

1 在额定负荷下系统的保温和绝热层表面温度 ，不应高于设

计的规定 ；

2 高温和高压的安全保护应调整至规定的保护范围 ，其动作
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应正确 、灵敏 、可靠 ；

3 在额定负荷下应按低 、中、高温进行加热试验 ；达到设定的

加热温度后 ，持续加热时间 ，低 、中温不应少于 lh，高温不应少于

Zh;

4 加热系统的手动调节和自动调节 ，其实测温度与调节温度

显示值的允许偏差 ，宜为调节温度显示值的士
一

5％。

7. 7 机械设备动作试验

7. 7. 1 机械设备的动作试验 ，应在其润滑 、液压 、气（汽）动 、加热 、

冷却和电气等系统单独模拟调试合格后方可进行 。

7. 7. 2 润滑 、液压 、气（汽）动 、加热和冷却系统分别启动后 ，应对

相关的连锁 、安全保护 、警示讯号和报警停机等进行试验 ，其动作

应正确 、灵活 、可靠 。

7. 7. 3 机械设备动作试验应按生产工艺 、操作程序或规程及随机

技术文件的规定进行 ，并应符合下列要求 ：

1 主动机构应进行启动 、转动方 向 、速度调整 、制动 、停机和

紧急制动等试验 ，其动作应正确 、灵敏和无异常现象 ；

2 变速试验 ，有级变速由低到高每级运转不应少于 Zmin，无

级变速宜分低 、中、高进行试验 ，其速度的允许偏差为指令或标示

的士5%;

3 从动机构应进行启动 、停机制动 、运 动方向 、运 转速度 、行

程范围 、极限位置等试验 ，其动作应正确 、灵敏和无异常现象 ；

4 各种操纵控制机构的位置 、显示 、讯号和仪器仪表的指示 ，

均应正确 、灵敏 、可靠 。

7. 7. 4 数控设备应试验其进给坐标的启程保护 、手动数据输人 、

坐标位置显示 、程序序号指示和检索以及程序暂停 、程序结束 、程

序消除 、单步进给 、直线插补 、位置补偿和间隙补偿等功能的可靠

性和动作的灵活性 。

7. 7. 5 机械设备的安全 、保护 、防护装置的功能试验 ，应符合随机
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技术文件的规定 。

7. 8 整机空负荷试运转

7. 8. 1 空负荷试运转时 ，应进行下列各项检查 ，并应做好实测的

记录 。

1 主运动机构和各运动部件应运行平稳 ，应无不正 常的声

响 ；摩擦面温度应正常无过热现象 ；

2 主运动机构的轴承温度和温升应符合有关规定 ；

3 润滑 、液压 、冷却 、加热和气动系统 ，有关部件的动作和介

质的进 、出 口温度等均应符合规定 ，并应工作正常 、畅通无阻 、无渗

漏现象 ；

4 各种操纵控制仪表和显示等 ，均应与运行实际相符 ，工作

正常 、正确 、灵敏和可靠 ；

5 机械设备的手动 、半自动和 自动运行程序 ，速度 、进给量及

进给速度等 ，均应与控制指令或控制带要求相一 致 ，其偏差应在允

许的范围之内。

7. 8. 2 空负荷试运转后 ，应进行下列工作 ：

1 切断电源和其他动力源 ；

2 放气 、排水 、排污和防锈涂油 ；

3 对蓄能器和蓄势腔及机械设备内剩余压力 ，应卸压 ；

'

4 空负荷试运转后 ，应对润滑剂的清洁度进行检查 ，清洗过

滤器 ；必要时可更换新的润滑剂 ；

5 拆除试运转中的临时装置和恢复临时拆卸的设备部件及

附属装置 ；

6 清理和清扫现场 ，将机械设备盖上 防护罩 ；

7 整理试运转的各项记录 。



8 工 程 验 收

8. 0. 1 工程验收时 ，应具备下列资料 ：

1 竣工 图或按实际完成情况注明修改部分的施工 图 ；

2 设计修改的有关文件 ；

3 主要材料 、加工件和成品的出厂合格证 ，检验记录或试验

资料 ；

4 重要焊接工作的焊接质量评定书 ，检验记录 ，焊工考试合

格证复印件 ；

5 隐蔽工程质量检查及验收记录 ；

6 地脚螺栓 、无垫铁安装和垫铁灌浆所用混凝土的配合比和

强度试验记录 ；

7 试运转各项检查记录 ；

8 质量问题及其处理的有关文件和记录 ；

9 其他有关资料 。

8. 0. 2 机械设备安装工 程试运转合格 、且具备本规范第8. 0. 1条

有关资料后 ，应及时办理工程交工验收手续 。



附录 A 垫 铁

A. 0. 1 斜垫铁的材料可采用普通碳素钢 ；平垫铁的材料可采用

普通碳素钢或铸铁 。

A. 0. 2 斜垫铁和平垫铁的制作应符合下列要求 ：

1 规格和尺寸 ，应符合表 A. 0. 2的规定（图 A. 0. 2) ;

表 A. 0. 2 斜垫铁和平垫铁的规格和尺寸《mm )

斜 垫 铁

A 型〔图 A. 0. 2(a）〕 B型〔图 A. 0. 2(b）〕

平垫铁 C型

「图 A.0. 2(c）〕
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注 ：垫铁厚度 h可根据实际需要和材料的材质 、规格确定 。
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全部丫
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个

(a）斜垫铁A型 (b）斜垫铁B型 (c）斜垫铁C型

图 A. 0. 2 斜垫铁和平垫铁
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2 斜垫铁的斜度宜为 1/10一 1/20；振动或精密设备的垫铁

斜度可为 1/4。；

3 垫铁的表面粗糙度 ，应符合图 A. 0. 2所示的规定 。

A. 0. 3 采用斜垫铁时 ，宜与同代号的平垫铁配合使用 。

A. 0. 4 斜垫铁应成对使用 ，成对的斜垫铁应采用同一 斜度 。



附录 B 座浆混凝土配制及垫铁的放置

B. 0. 1 座浆混凝土配制 ，应符合下列要求 ：

1 配制座浆混凝土所采用的原材料 ，应符合现行国家标准

《混凝土结构工程施工质量验收规范》GB 50204一 2004的有关规

定 ；座浆混凝土的浇注材料 ，应采用塑性期和硬化后期均保持微膨

胀或微收缩状态的和泌水性小 ，且能保证垫铁与混凝土的接触面

积达到 75％以上的膨胀水泥 ，砂应采用中砂 ，石子的粒度宜为 5一

15mm;

2 座浆混凝土 的坍落度应为 。一 Icm；座浆混凝土 48h的强

度 ，应达到机械设备基础混凝土的设计强度 ；座浆混凝土应分散搅

拌 ，随拌随用 ；混凝土配合比称量应准确 ，用水量尚应根据施工 季

节和砂石含水率调整 ；应将称量好的材料倒在拌板上干拌均匀 ，再

加水搅拌 ，视颜色一 致为合格 ；搅拌好的混凝土不得加水使用 。

B. 0. 2 座浆法垫铁的放置 ，应符合下列要求 ：

1 在放置垫铁的混凝土基础部位的表面应凿出座浆坑 ；座浆

坑的长度和宽度应比垫铁的长度和宽度大 60一 80mm；座浆坑凿

人基础表面的深度不应小于 30mm，且座浆层混凝土的厚度不应

小于 somm;

2 应用水冲或用压缩空气吹扫 、清除坑内的杂物 ，并浸润混

凝土坑约 30min，应除尽坑内积水 ，坑内不得沾有油污 ；

3 应在坑内涂 一 层薄的水泥浆 ；水泥浆的水灰比宜为2 : 1一

2. 4 ' 1;

4 应随即将搅拌好的混凝土灌人坑内。 灌筑时应连续捣至

浆液浮于表层 ；混凝土表面形状应呈中间高四周低的弧形 ；

5 当混凝土表面不再泌水或水迹消失后 ，即可放置垫铁并测
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定标高 。 垫铁上表面标高允许偏差为士。， smm ；垫铁放置于混凝

土上应用手压 、用木锤敲击或手锤垫木板敲击垫铁面 ，使其平稳下

降 ；敲击时不得斜击 ；

6 垫铁标高测定后 ，应拍实垫铁四周混凝土 ；混凝土表面应

低于垫铁面 2一 smm ，混凝土初凝前应再次复查垫铁标高；

7 应盖上草袋或纸袋并浇水湿润养护；养护期间不得碰撞和

振动垫铁 。



附录 C 压浆法垫铁的放置

C. 0. 1 压浆法垫铁的放置 ，应符合下列要求 ：

1 应在地脚螺栓上点焊一 根小圆钢 ；小圆钢点焊位置距地脚

螺栓顶端的长度 ，应根据螺栓调整垫铁的升降块在最低极限位置

时的厚度 ，机械设备底座的地脚螺栓孔深度 ，螺母厚度 、垫圈厚度

和地脚螺栓露出螺母的长度累加计算确定 ；点焊的位置应在小圆

钢的下方（图 C. 0. 1)；点焊的牢固程度应在调整升降块时 自行胀

落 ；

3

8O

图 C. 0. 1 压浆法

L一 小圆钢点焊位置距地脚螺栓顶端的长度

1一 地脚螺栓 ；2一 点焊位置 ； 3
一 支承垫铁用的小圆钢 ；

4一 螺栓调整垫铁 ； 5
一 设备底座 ； 6

一 压浆层 ； 7
一 基础或地坪

焊有小圆钢的地脚螺栓 ，应穿人设备底座地脚螺栓孔内 ；

机械设备应用临时垫铁组初步找正和调平 ；



4 应将调整垫铁的升降块调至最低位置 ，并将垫铁放到地脚

螺栓的小圆钢上 ，将地脚螺栓的螺母稍稍拧紧 ，使垫铁与机械设备

底座紧密接触 ；

5 灌浆时 ，应先灌满地脚螺栓孔 ，待混凝土达到规定强度的

75％后 ，再灌垫铁下面的压浆层 ，压浆层的厚度宜为 30? 50mm;

6 压浆层达到初凝后期 ，用手指掀压还能略有凹印时 ，应调

整升降块 ，胀落小圆钢 ，使垫铁与压浆层和垫铁与设备底面均接触

紧密 ；

7 压浆层达到规定强度的 75％后 ，应拆除临时垫铁组 ，进行

机械设备的最后找正和调平 。

C. 0. 2 当不能利用地脚螺栓支承调整垫铁时 ，可采用调整螺钉

或斜垫铁支承调整垫铁 ；待压浆层达到初凝后期时 ，应松开调整螺

钉或拆除斜垫铁 ，调整升降块 ，使垫铁与压浆层和垫铁与设备底面

均接触紧密 。



附录 D 金属表面的除锈方法

表 D 金属表面的除锈方法

金属表面粗糙度
（产m )

除 锈 方 法

> 50
用砂轮 、钢丝刷 、刮具 、砂布 ，喷砂、喷丸抛丸 、酸洗除锈 、高压

水喷射

50? 6. 3
用非金属刮具 ，油石或粒度 150号的砂布沾机械油 ，擦拭或

进行酸洗除锈

3. 2? 1. 6
用细油石或粒度为 150? 180号的砂布 ，沾机械油擦拭或进

行酸洗除锈

0. 8? 0. 2
先用粒度 180号或 240号的砂布沾机械油擦拭 ，然后用干净

的绒布沾机械油和细研磨膏的混合剂进行磨光

注 ：表面粗糙度值为轮廓算术平均偏差 。
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附录 E 装配件与管道的清洗

E. 0. 1 清洗的工艺流程宜采用 ：机械或人工将表面粘附的污垢

去除的预清洗 ～ 去油脱脂 ～ 酸洗除锈一 碱性中和残留的酸洗液～

水漂洗或冲洗一 干燥清洗的机械设备和管线～ 防锈处理 。

E. 0. 2 清洗用的清洗液及配合比 ，应根据装配件表面锈蚀 、污垢

和油脂的性质和程度确定 ，并应经试验合乎要求和制定清洗操作

工艺后 ，方可使用 。

E. 0. 3 碱性清洗液和脱脂剂的配方及其适用范围 、使用条件 ，宜

符合表 E. 0. 3的规定 。

表 E. 0. 3 碱性清洗液和脱脂剂

酉己方含量（g/L) 适 用 范 围 使 用 条 件

NaOH 40? 50

NaZC03 80? 100

NaZ51035? 15

钢 、铸铁制件 ，大量油污
温度 8。一 90℃

时间 15一 18min

NaOH 20? 30

Na3NO4 35? 50

Naz51053 一 5

钢 、铸铁制件 ，少量油污
温度 80一 90℃

时间 10一 4omin

Na3N04 80? 100 钢及合金
温度 80一 90℃

时间 10一 4Omin

NaOH 10? 20

Na3NO4 50一 60

NaZ510310一 30

铝及合金
温度 60一 70℃

时间 3一 smin

NaOH 40? 50

NaZCO3 20? 40

Na3NO4 10? 20

NaZ51033? 5

钢及镍电化学除油
阴极 4? smin

阳极 0. 5? lmin



配方含量（g/L)

续表 E. 0. 3

适 用 范 围 使 用 条 件

NaOH

Na3PO。

NaZCO3

表面活性剂

15

8O

8O

少量

钢铁

温度

时间

70? 80℃

按油污量大小试

验确定

NaOH

Na3CO3

Na3PO4

NaZ5103

NaCN

表面活性剂

温度

时间

铜 、黄铜

30? 80℃

按油污量试验后

确定

3

乃

3
，

入

．

卜
』

月

任

11

不
、

l3

少量

NaZCO3

NaHCO3

表面活性剂

50

2O

1? 3

锌 、铝

温度

时间

50? 70℃

按试验后确定

E. 0.4 乳化除油清洗液的配方 ，宜符合表 E. 0. 4的规定 。

表 E. 0. 4 乳化除油清洗液

成 分 配方含量（%)

煤 油 67

松节油 22. 5

月桂酸 5. 4

三 乙醇胺 3. 6

丁基溶纤剂（乙二醇单丁醚） 1. 5

E. 0. 5 酸性清洗液的配方及其适用范围 、使用条件 ，宜符合表

E. 0. 5的规定 。

表 E. 0. 5 酸性清洗液

配 方 含 量 适 用 范 围 使 用 条 件

硫酸（相对密度 1. 84) 7％ 一 10写

盐酸（相对密度 1. 18) n ％ 一 15%

氯化钠 2％ 一 5%

缓蚀剂 0. 3％ 一 0. 5%

水 69. 5％ 一 79. 7%

钢铁 、 铸 钢 、 氧化

皮酸洗

温度 20? 60℃

时间 5一 10min



配 方 含 量 适 用 范 围 使 用 条 件

硫酸 5％ 一 10%

水 90％一 95%
钢材 一 般酸洗

温度 60一 80℃

时间 5? 20min

盐酸 5％ 一 20%

水 80％ 一 95%
钢材 一 般酸洗

温度 20? 50℃

时间 5一 20min

%

%

%

%

%

0

0

LO

,
1

还
人

Q
自

〔

j

⋯

}

}

0

064

%

%

}

1520

%江上O
口

连
人

胺

剂

醇

酸

酸

蚀

乙

硫

盐

缓

三

水

钢材常温防锈

温度 15一 25℃

时间 2一 smin

%

%

%

尸

0

LOt
乃

00

亡
U7'

醉

酸

铬

磷

水

精密零件如轴承

等的轻锈酸洗

温度 80一 95℃

铬醉 809

磷酸（相对密度 1. 17) ZO0mL

水 IL

铝及铝合金制件

除锈

温度 15? 30℃

时间 5一 10成in

硫酸（相对密度 1. 840) 10Oml砂

水 gOOmL

铜和铜合金制件
除锈清洗

温度 常温

时间 3? smin

%

%

%

注
人

｝

b

尸

O
OU
口

n
口

钠

酸

酸

磷

硅

水

铜及铜合金制件
除锈清洗

温度 室温

时间 10一 15min

盐酸（含量 30%) 50%

水 50%

镍和镍合金制件

除锈

温度 室温

时间 1? 3min

%

%

氏

JL
勺

叹
〕

〔

j

胺酸醋

水

锌 、福制件除锈清

洗

温度 80℃

时间 IOmin

％

写

％

n
〕

叹
d

氏
」

坟
〕

，

。

0

CJ乙
人

%0
n

乙量含

内

了
‘
、

L

批
‘

酸

酸

盐

硅

水

锡及镀锡制件除
锈清洗

n

温
．

mi

室

10

度

间

温

时

续表 E. 0. 5



E. 0. 6 金属表面的清洗 ，其清洗液配方及其适用范围 、使用要

求 ，宜符合表 E. 0. 6的规定 。

表 E. 0. 6 金属表面 的清洗液

「
一 － 一

盼 含量（%) ｝ 适 用 范 围 ｝ 使 用 条 件

不锈钢污垢清洗

黄铜浸渍清洗剂

浓度 30一 909/L

温度 80一 93℃

4

388
一

50

13

307

85％磷酸

辛基酚聚氧乙烯醚
无水柠檬酸

甲乙酮类

水

磷酸三 钠

碳酸钠

偏硅酸钠（5H :0)

壬基酚（EO)n 醚

铝清洗剂

浓度 25kg/m
,

温度 26. 7℃浸泡

7030
一

90

三 聚磷酸钠
十二烷基苯磺酸钠

三 聚磷酸钠

烷基苯磺酸钠

表面活性剂树脂酸钠

氢氧化钠

无水偏硅酸钠

碳酸钠

三聚磷酸钠

聚氧乙烯型非离子
表面活性剂

锌金属清洗剂

镁金属清洗剂

浓度 6kg／。
“

温度 23. 9℃ 喷淋镁
金属

八
U

八
口

Q
甘

八
钊

Q
乙

勺

dg
自

口
目



附录 F 螺栓联接刚度和预紧力

F. 0. 1 螺栓刚度及被连接件刚度（图 F. 0. 1） 的计算宜符合下列

规定 。

D0

图 F. 0. 1 螺栓联接

LF一 被连接件受压总厚度（mm );Ld一 垫片厚度（mm );d
一 螺栓直径（mm );

AF一 被连接件包括垫片的当量受压面积 ；D。一 被连接件当量外径（mm );

H 一 螺母的厚度 ；Ll、岛 、L3一 螺栓各段长度（mm )

1 螺栓刚度可按下式计算 ：

Cl,
_

EL
L、 、 L, ， 乙、

二
二
叶

一

二
二 十 二拼～ ， · ⋯

八 l 八 2 八 3

(F. 0. 1一 1)

2 被连接件刚度可按下式计算 ：

CF
AF

L二 ． 五月

认
二十 共

二

七F 七d

(F. 0. 1一 2)

式中 螺栓刚度（N/mm );

被连接件刚度（N/mm );LFCC



EL�D 螺栓材料弹性模量（N/mmZ);

EF�D 被连接件材料弹性模量（N/mmZ);

Ed�D 垫片材料弹性模量（N/mmZ);

乙， 、LZ、L3�D 螺栓各段长度（mm );

A， 、AZ、A。
�D 螺栓各段剖面面积（mmZ);

LF�D 被连接件受压总厚度（mm );

Ld
�D 垫片厚度 （mm );

AF�D 被连接件包括垫片的当量受压面积 （mm
"
）。

F. 0. 2 被联接件的当量受压面积 ，可按下列公式计算 ：

AF一 0. 785(D若一 d若） (F. 0. 2一 1)

D。
幻 （1. sd十aLF) (F. 0. 2一 2)

式中 D。
�D 被连接件当量外径（mm );

d。
�D 被连接件当量内径（孔径）( mm );

d�D 螺栓直径（mm );

LF�D 被连接件受压总厚度（mm );

a
�D 系数 ，决定于被连接件的材料 ：钢取 0. 1；铝合金取

0. 17；铸铁取 0. 125。

F, 0. 3 大六角头高强度螺栓的施工 预紧力 ，可按表 F. 0. 3的规

定确定 。

表 F. 0. 3 大六角头高强度螺栓的施工预紧力

螺栓性能等级

螺栓公称直径（mm )

M12 M16 M20 (M22) M24 (M27) M3O

施工 预紧力（kN)

8. 85 45 75 120 150 170 225 275

10. 95 6O 110 170 210 250 320 390



附录 G 过盈配合的压入力及温度计算

G. 0. 1 纵向过盈配合的压人力 ，宜按下列公式计算 ：

尸
x，

一 尸fma、
·
汀

· df· 五f
·

产 (G. 0. 1一 1)

＿ 占。 ， 、

厂 标 。，

一 �D 一

下沂二 ＝
二 丁

一

, ／七 。 ． 七；、
口日 认

二十 下
二 l

一

、七 a 七i/

。 ＿

1＋试 ．
七，

�D

二
一 ．一 一

下
一

1
一

F。

1
一

吼

(G. 0. 1一 2)

(G . 0. 1一 3)

(G. 0. 1一 4)岁
一

q
一

q

，

土
一

，

上

一

一

式中 尸xi
�D 压人力（N);

Pfmax�D 结合表面承受的最大单位压力（N/mmZ);

df�D 结合直径（mm );

L,
�D 结合长度（mm );

产
�D 摩擦因素 ，按表 G. 0. 1一 1的规定确定 ；

Ca、Ci�D 系数 ，按表 G. 0. 1一 2的规定确定 ；

q。
�D 包容件直径比 ，为结合直径与包容件外径 比 ；

qi
�D 被包容件直径 比 ，为被包容件内径 与结合直径

上匕；

岁a
�D 包容件泊松系数 ，按表 G. 0. 1一 3选取 ；

。i
�D 被包容件泊松系数 ，按表 G, 0. 1一 3选取 ；

占mox
�D 最大过盈量 （mm );

Ea�D 包容件弹性模量 ，按表 G. 0. 1一 3选取 ；

E;
�D 被包容件弹性模量 ，按表 G. 0. 1一 3选取 。



表 G. 0. 1一1 摩擦因素

材 料
摩 擦 因 素

无润滑 有润滑

钢 一钢 0. 07? 0. 16 0. 05? 0. 13

钢 一铸钢 0. 11 0. 07

钢 一结构钢 0. 10 0. 08

钢 一优质结构钢 0. 11 0.07

钢 一青铜 0. 15? 0. 20 0.03? 0.06

钢 一铸铁 0. 12? 0. 15 0. 05? 0. 10

铸铁 一铸铁 0. 15? 0. 25 0. 05? 0. 10

表 G. 0. 1一2 系数 C 和 C

C。 Ci
q。 或 qi

口：
= 0. 3 F。

～ 0. 25 vi
一 0. 3 vi

= 0. 25

1. 320

1. 340

1. 383

1. 433

1.470

1. 512

1. 579

1. 681

1. 808

1. 967

2. 081

2. 214

2. 425

2. 616

2. 929

3. 333

3. 871

4. 855

6. 507

9. 826

1. 270

1. 290

1. 333

1. 383

1.420

1. 426

1. 529

1. 631

1. 758

1. 917

2. 031

2. 164

2. 375

2. 566

2. 879

3. 283

3. 821

4. 805

6. 457

9. 776

0. 700

0. 720

0. 740

0. 783

0. 833

0. 870

0. 912

0. 979

1. 081

1. 208

1. 367

1. 481

1. 614

1. 825

2. 016

2. 329

2. 733

3. 271

4. 255

5. 907

9. 226

0. 750

0. 770

0. 790

0. 833

0. 883

0. 920

0. 962

1.029

1. 131

1. 258

1.417

1. 531

1. 664

1. 875

2. 066

2. 379

2. 783

3. 321

4. 305

5. 957

9. 276

o

拭

训

乳

助

舒

31

35

40

45

50

53

56

60

63

67

71

75

80

8590

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.

0.
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材 料 、

，
声

量

f

模
勺
二m

性
/
/

』

JM

种

N

弹
乍
．
二k

了
‘
飞

泊松系数

线膨胀系数
(10

一 “／℃）

加热 冷却

碳钢 、低合金钢 、合金
结构钢

200? 235 0. 30? 0. 31 11 一 8. 5

灰 口铸铁
HT150

HT200

70? 80 0. 24? 0. 25 11 一 9

灰口铸铁
HT250

HT300

105? 130 0. 24? 0. 26 10 一 8

可锻铸铁 90? 100 0. 25 10 一 8

非合金球墨铸铁 160? 180 0. 28? 0. 29 10 一 8

青铜 85 0. 35 l7 一 15

黄铜 8O 0. 36? 0. 37 18 一 16

铝合金 69 0. 32? 0. 36 ;1
一 20

镁合金 40 0. 25? 0. 30 25. 5 一 25

表 G. 0. 1一3 弹性模量 、泊松系数和线膨胀系数

G。 0. 2

表 G. 0.

横向过盈联接采用温差法装配时 ，其最小装配间隙可按

2的规定确定 。

表 G. 0. 2 最小装配 间隙（mm )

配合直径 成3 > 3? 6 > 6? 10> 10? 18> 18? 30> 30? 50> 50? 80

最小间隙 0.003 0.006 0. 010 0. 018 0.030 0. 050 0.059

配合直径
> 80?

120

> 120?

180

> 180?

250

> 250?

315

> 315?

400

> 400?

500

最小间隙 0.069 0. 079 0. 090 0. 101 0. 111 0. 123

G. 0. 3 横向过盈联接采用温差法装配时 ，包容件的加热温度可

按下式计算 ：

tr
Yma、＋乙

aZ
一 d3

+ t (G. 0. 3)

式中

Ytn

t:
- 包容件的加热温度（℃）;

最大过盈值（mm );
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乙�D 最小装配间隙（mm )，按表 G. 0. 2的规定确定 ；

aZ
�D 加热线膨胀系数（10

一 “

／℃ ）按表 G. 0. 1一 3的规定确

定 ；

d。
�D 配合直径（mm );

t
�D 环境温度（℃ ）。

G. 0. 4 横向过盈联接采用温差法装配时 ，被包容件的冷却温度 ，

可按下式计算 ：

Yma、＋乙 ．

tl－
一 ＋ t
al

, d3
�D 被包容件的冷却温度（℃ ）;
�D 冷却线膨胀系数（1。

一 6

／℃）

确定 。

(G. 0. 4)

式中 tl

a1 ，可按表 G. 0. 1一 3的规定

G. 0. 5 冷却方式可按表 G. 0. 5

表 G. 0. 5

冷 却 温 度（℃ ）

冷至 一 78

冷至 一 120

冷至 一 195

确定 。

冷却方式

冷 却 方 式

干冰

液氨

液氮



附录 H 联轴器装配两轴心径向位移和

两轴线倾斜的测量与计算

H . 0. 1 联轴器装配时 ，两轴心径 向位移和两轴线倾斜的测量 ，应

符合下列要求 ：

1 将两个半联轴器暂时互相连接 ，应在圆周上画出对准线或

装设专用工具 ，其测量工具可采用塞尺直接测量 、塞尺和专用工具

测量或百分表和专用工具测量（图 H. 0. 1一 1);

钢板尺 二 扩

(a）用塞尺直接测尽 （b）用塞尺和专用工具测量 （c）用百分表和专用工具测量

图 H . 0. 1一 1 联轴器两轴心径向位移和两轴线倾斜测量方法

a
一 两轴心 的径向位移 ；b工 、bn一 轴向测量值

2 将两个半联轴器 一 起转动 ，应每转 90
”

测量 一 次 ，并记录 5

个位置的径向位移测量值和位于同 一 直径两端测点的轴向测量值

（图 H . 0. 1一 2);

3 当测量值 al
一
as及 歼 一 衅 一 时 一 bsn时 ，应视为测量正

确 ，且测量值为有效 。
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议
，
瑞

孰澎决 泪 才孰
时｝a a。｝召

图 H. 0. 1一 2 记录形式

al
一

as
一 径向位移测量值 ；b

联轴器两轴心径向位移

11一 bsl、b尸～ bsn一 轴向测量值

，应按下式计算 ：

3600

(H . 0. 2)

式中 a
�D 测量处两轴心的实际位移（mm );

al、a：、a3、a。
�D 径向位移测量值（mm ）。

H 。 0. 3 联轴器两轴线的倾斜度应按下式计算 ：

袱醋 ＋司）一

（b子＋b尹）宁⋯｝
‘

厂（b厂干b少）二 福尹＋bii-－了：
！

一

｝州卜 ！- }
L 乙a4 JL 艺d4 」

(H. 0. 3)

夕�D 两轴线的倾斜度 ；

轴向测量值（mm );

测点处的直径（mm ）。

r
.
．
几

月
任

j
‘
任

，
协
L

式中

b产、b尸一 况 、
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附录 J 管道冲洗清洁度等级

表 J 管道清洁度等级

每 100mL工作介质中的污染物颗粒数
清洁度等级

20/17

20/16

20/15

20/14

19/16

19/15

19/14

19/13

18/15

18/14

18/13

18/12

17/14

17/13

17/12

17/11

16/13

16/12

16/11

16/10

> 5拜m ，且镇15拌m

500X103? l><106

500X103? 1X106

500X 103? 1X 106

500X 103? 1X 106

250X103? 500X103

250X 103? 500X 103

250XIO3? 500X103

250X103? 500X103

13OX103ee25OX103

130X103一 250X 103

130X1030025OXIO3

130X103一 250X103

64X 103? 130X103

64又103? 130X103

64X 103? 13OX103

64火103? 130火103

32只103一 64X 103

32只103? 64火 103

32X103一 64X103

32只103一 64只103

> 15拼m

64X103? 130XIO3

32只103? 64X103

16X103? 32X103

8X103? 16X103

32X 103? 64X103

16X103? 32只103

8X103? 16X103

4X103? 8X103

16X103? 32X103

8XIO3? 16X103

4X103? 8义103

2X103? 4X103

SXIO3? 16X103

4X103? 8X103

2><103? 4X 103

IX103? 2X103

4X103? 8X103

2X103? 4X103

1火103? 2X 103

500? l只103
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续表 J

每 loomL工作介质中的污染物颗粒数
清洁度等级

15/12

15/11

15/10

15/9

14/11

14/10

14/9

14/8

13/10

13/9

13/8

12/9

12/8

11/8

> 5拌m ，且镇15拌m

16X103? 32X103

16X 103? 32X103

16X 103? 32X103

16X 103? 32XIO3

8只 103? 16只 103

8X103? 16只103

8X103? 16火103

8X103一 16X103

4只103? 8只103

4XIO3? 8X103

4火103? 8又103

2只103? 4火103

2只103? 4X103

IX103? 2只103

> 15拼m

2只103? 4火103

IX103? 2X103

500? l只103

250? 500

IXIO3? 2只 103

500? l火103

250? 500

130? 250

500? 1X103

250? 500

130? 250

250? 500

130? 250

130? 250

注 ：清洁度等级为应大于等于 Sllm的颗粒数代码与大于 15拜二 的颗粒数代码之

比 。 如清洁度等级 18/13，代码 18表示大于 5拌m 且小于等于 15拌m 污染物的

颗粒数为 130XI沪 一 250XIO3个 ；代码 13表示大于 15拜m 污染物的颗粒数为

4X103? 8X103个 。
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本规范用词说明

1 为便于在执行本规范条文时区别对待 ，对要求严格程度不

同的用词说明如下 ：

1）表示很严档 咭卜这样做不可的用词 ：

正面词采用
“

必须
”

，反面词采用
“

严禁
”

。

2）表示严格 ，在正常情况下均应这样做的用词 ：

正面词采用
“

应
”
，反面词采用

“

不应
”

或
“

不得
”

。

3）表示允许稍有选择 ，在条件许可时首先应这样做的用词 ：

正面词采用
“

宜
”
，反面词采用

“

不宜
”

;

表示有选择 ，在一 定条件下可以这样做的用词 ，采用
“

可
”

。

2 本规范中指明应按其他有关标准 、规范执行的写法为
“

应

广午 · · ⋯

卵规定
”

或
“

应按 一 执行
”

。
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1 总 则

1. 0. 1 本规范是按安装工序的共同性技术要求编制的规范 。 目

的是规范安装工序的技术要求和规定 ，避免共同性规范条文在各

类机械设备安装规范中重复去规定 。

1. 0.2 本规范的适用范围 ，是指机械设备安装工程施工 的通用性

技术规定和技术要求 。 它是 以金属切削机床 、锻压设备 、铸造设

备 、破碎粉磨设备 、起重设备 、连续输送设备 、风机 、压缩机 、泵 、气

体分离设备 、制冷设备和工业锅炉安装工程为基础 ，同时考虑到冶

金设备 、化工设备 、纺织和轻工设备安装工 程 ，将其共同性的技术

要求编制为本规范 ；所 以对机械 、冶金 、化工 、纺织 、轻工 等各部门

的各类机械设备安装工程都是适用的 。 各类机械设备的专业技术

和特殊要求 ，本规范无法包括进去 ；应由有关部门 、按专业设备的

类别另行规定 。 凡是与本规范规定 一 致的内容 ，可不必重复去规

定 ，避免各类机械设备安装规范条文的重复现象 。

1. 0. 3 各类机械设备·

，从产品设计 、制造 ，经安装调试 、试运转 、生

产 、工艺调试到正式投入生产使用 ，是 一 个较长的过程 。 机械设备

安装工程的技术性范围是从机械设备开箱起至空负荷试运转合

格 、办理交工验收手续为止 ；目的是考核检验安装工程施工质量的

好坏 。 至于机械设备的生产工 艺调试和负荷试运转 ，涉及生产工

艺 、材料 、动力 、机具 、工模具和合格的操作人员等方面 ，所以应由

建设单位的生产准备和生产部门去负责解决 ；不应属于机械设备

安装工程的范围 。

条文中对必须带负荷才能试运转的机械设备可至负荷试运

转 ，主要是指如风机 、泵 、压缩机 、锅炉 、起重 、连续输送设备等 ，空

负荷无法试运转和国家规定必须经负荷试运转合格后 ，方可办理
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工程验收的设备 。 空负荷和负荷试运转的具体划分及其试运转的

技术规定 ，在各类机械设备安装规范中均有明确的规定 。

机械设备安装工程的技术性范围是从设备开箱起至设备空负

荷试运转合格 ，办理工程交工验收为止 ；切勿与安装工程的承发包

范围相混淆 。 各单位的发包和承包范围 ，是随其技术水平 、管理和

装备．iA况不同而由发包与承包协商确定 。

1. 0. 4 本条规定 目的是施工单位在工程建设中必须遵守按设计

施工 的原则 ，施工 单位和个人均无权修改变更原设计施工 图样 。

施工 中如发现工程设计不合理和不符合实际之处 ，应及时提出修

改建议 ，并经有关部门研究决定 ，作出变更设计或修改设计通知

献 方能按变更或修改后的设计施工 。 防止给机械设备安装工 程

质量带来不 良的后果 。

1. 0. 5 机械设备和所有主材均必须符合设计和其产品标准的规

定 ，并应有合格证明 。 对拆迁的机械设备 、使用过的机械设备 ，其

施工及验收则由建设单位和施工单位另行商定 ；主材 、标准件和加

工件等的质量必须符合其产品标准 ，同时还应有出厂合格证 ，两者

均应具备 。

1. 0. 6 设备安装工程中应用的计量 、检测器具种类很多 ，被检测

的对象也很复杂 ，故总则 中不能详细规定所用的检测器具的精度

等级和被测项 目及其测试方法 ，

一

详细的规定在各类机械设备规范

中去具体规定 。

1. 0. 7 机械设备安装工程的大小规格各不相同 ，其质量监督和管

理的方式也很多 。 故本条强调应健全质量管理制度 ，严格工 序自

检 、互 检 、专业检查 ，做好质量检查记录 。 对隐蔽工程作了提示规

定 ，山 于机械设备安装工 程大多是可以单台 、套进行交工验收的 ，

其质量检查项 目有的无法重复检查 ，有的复检也很复杂 ，所以强调

安装工序的质量检查与实测记录必须认真做好 ，同时作为交工 验

收的依据即可 ；但对其质量有怀疑时 ，可作必要 的复检与抽检工

作 。



1. 0. 8 本条交代本规范与其他标准的关系 。 国家劳动部门 、环境

保护部门和公安部门对建筑安装施工 的技术 、环保 、防火和劳动保

护等 ，都有许多明确的规定 ；本规范无法提出执行哪些具体规定 ，

只能笼统提出执行有关规定 。



2 施 工 条 件

原规范第二 章编制的目的是防止机械设备安装工程不按科学

的程序 ，不具备基本条件而盲目施工 ，给工 程质量造成严重的影

响 。 原规范分为第 一 节施工条件 ，第二 节开箱检查和保管 ，第三节

设备基础 ，章名为
“

施工准备
”

。 本次修订吸收了原规范合理的部

分 ，并增加了 一 些新内容 。 按编制的目的和设备安装工 程应具备

的基本条件 ，分为设计图纸资料 、设备 、基础地坪 、相关建筑结构 、

安装现场 、质量保证与监督 、施 工资质和施工 组织设计及施工 方

案 ，用条文系统地规定明确 。 章名由
“

施工准备
”

改为
“

施工条件
”
,

使章名和条文内容相吻合 。

2. 0. 1 本条将机械设备安装工 程施工前应具备的设计图样和技

术文件规定明确 。 其中工 艺平面位置图和标高图 ，是设备安装就

位必须的设计图样 。 若没有这个设计图样作为设备安装的依据 ，

将使主要设备和辅助设备之间 ，产品在生产机械设备之间的工 艺

流程等发生混乱 。 基础施工 图也是机械设备安装必须的图纸 ，图

中将设备地脚螺栓位置 、深度 、垫铁的位置 、安装纵横基准线的平

面位置等确定下来 ；有了基础施工 图 ，才能使机械设备安装工作顺

利地进行下去 。

对大型复杂的机械设备和成套生产设备除安装施工 图外 ，还

有设计的施工说明和注释技术文件 。 其内容涉及采用相关标准

件 ，原材料的型号 、规格 ，关键部位的组装结构和该机械设备相连

接或衔接等的技术要求 。

2. 0. 2 本条的 目的是开箱清点工作应 山安装单位和建设单位有

关人员在场进行 。 按条文规定作好开箱检查记录 ，如有缺 、损件应

由建设单位去解决 ；安装需要的机具 、零部件 、专用检具 ，移交安装
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单位保管 ，待工程验收时归还 。 不需要的部分及备件等 ，由建设单

位保管 。 随机技术文件由使用说明书 、合格证明书和装箱清单等

组成 。

2. 0. 5 大中型 、特殊 、复杂设备安装工程如何划分 ，应随施工单位

技术水平 、机具装备和施工环境条件而定 。
一 般工程规模比较大 、

工期较长或第 一 次施工应于施工前编制施工组织设计 ，全面地规

划施工 的各项工作 ，做好充分的施工 准备 ；
一 般工 程规模比较小 、

工期较短或已经施工过的工程 ，可按其特殊条件及重要工序 ，在施

工前制订施工方案 ，不必编制施工组织设计 。



3 放线 、就位 、找正和调平

3. 0. 1 机械设备安装前 ，应按施工 图与有关建筑物的基准线 ，如

轴线 、边缘线和标高线 ，划定安装的基准线 。 以后所有机械设备安

装的平面位置和标高 ，均应以所划定的基准线为准进行测量 ，而不

能以梁 、柱 、墙的实际中心 、边缘线或标高为准去进行测量 。 因为

建筑物的距离 、位置和标高的允许偏差值较大 ，改变所划定的基准

线 ，会致使安装工程测量引人了建筑物的实际偏差值和测量误差 ，
-

给安装工作造成较大影响 。

3. 0. 2 本条是指放线时 ，对互相有连接 、衔接的设备 ，如机械设备

之间有输送轨道 、悬链或机械转运装置等连接或衔接的设备 。 有

排列关系是指机械设备为单独的加工体 ，而设备与设备之间的距

离 、操作位置方向 、工装 、模具和工件的存放位置 ，有排列整齐统 一

要求的设备 。 画线时不能单台设备 一 台 一 台去划定位置 ，而是应

先划 一 条共同的安装基准线 ，每台设备均以共同安装基准线为准

去划定其位置 ；为了测量方便 ，特别是 自动生产线 ，如组合机床自

动线 ，铸造 自动线 、轧钢设备等 ，应按设备的具体要求 ，埋设 一 般的

或永久性的中心标板或基准点 ，防止安装基准线发生错乱或变化 ，

使安装施工和今后维修均有可靠的基准测量点 ；中心标板和基准

点用普通钢材应有防腐 、防锈措施 。

3. 0. 3 本条距离允许偏差 士20mm引 自原规范第 3. 0. 3条的规

定 。 因为基础实际轴线 ，如几何尺寸的中心 ，预留地脚螺栓孔之间

的距离或轴线的偏差均较大 。 确定平面位置安装基准线时 ，就要

在其中选择 一 个最佳位置 ，使地脚螺栓的位置不至碰预留孔壁 ，或

使螺栓孔修改量减少到最小的程度 ；允许偏差范围小 了不便于相

互借用或调整 ，实践证明该数字规定合理 。
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3. 0. 4 本条机械设备定位基准的面 、线或点 ，是指被安装的机械

设备上的定位面 、线或点 ，在设备就位时它与安装基准线和标高的

允许偏差 。 特别是设备之间有机械联系的 ，允许偏差大了会产生

很大的矛盾 ，甚至无法安装 。

3. 0. 6 机械设备的找正 、调平与测量的位置有关 ，不同的位置测

得的结果往往不同 ，特别是安装水平十分明显 ；故本条明确规定在

给定的测量位置上进行检验 ，并用不易抹掉的记号笔或其他方式

做好标记 。 如无明确的给定位置 ，则靠经验去确定测量位置 。 复

检时均应在原来的测量位置上进行 ，否则会造成不同的测量结果 ，

且容易产生争议 。

3. 0. 7 本条的 目的是推荐在找正 、调平时 ，在安装精度允许偏差

的范围内 ，较合适的偏差选择的方向 。



4 地脚螺栓 、垫铁和灌浆

4. 1 地 脚 螺 栓

4. 1. 2 本条为安设
“
T'

，

形头地脚螺栓的技术要求 。 参照《T形头

地脚螺栓》JB/ZQ4362和《T形头地脚螺栓用锚板 》JB/ZQ4172

进行修改 ，其中第 3款中增加了为防止油 、水及杂物进人护管中和

护管与锚板应进行密封焊接的要求 。

4. 1. 3 本条是近年来常用的胀锚螺栓的安装技术要求 。 目前胀

锚螺栓被大量地用于管路 、线路支架等 ，控制箱柜静止设备和槽罐

的固定上应用也很普遍 ；作机械设备的地脚螺栓也正在广泛使用 。

4. 1. 4 本条为地脚螺栓与设备基础同时浇灌的安装技术要求 。

这种地脚螺栓的位置必须十分准确 ，施工 图和设备实际必须相符

合 ，往往需机械设备到达现场 ，核对了地脚螺栓尺寸后方能施工 。

因此 ，许多单位不采用预埋地脚螺栓方式 ，运用不普遍 。 有些单位

有条件时 ，也有采用预埋地脚螺栓的施工方法 ，故本条中对其技术

要求加以规定 。

4. 2 垫 铁

4. 2. 1 垫铁的种类很多 ，机械设备安装要求的垫铁也各不相同。

本节主要推荐 一 般用的斜垫铁 、平垫铁 、成对斜垫铁 、螺栓调整垫

铁 、调整螺钉 、减震垫铁和无垫铁安装的技术要求 。 本条的目的是

说明找正调平用的垫铁应按各类机械设备安装规范 、设计或随机

技术文件的要求放置 ，如一无规定则按本节的规定执行 。 各类机械

设备安装规范中 ，只需要将本规范没有规定的和不同的技术要求

写人相应规范即可 。 原规范钩头成对斜垫铁因加工 复杂 ，安装现

场很少使用故取消 。
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4.2. 2 原规范 4. 2. 2条中第四款关于计算垫铁面积的公式有误 ，

本次根据我国法定计量单位标准重新
’

做了更主 ，并与原规范第五

款顺序对调 ，方便阅读 。 本条 6款QZ的计算公式中的 0. 785由平一 ’ 一 ’ ' ’ 一 ’ 一 ’ ‘ 一 ’一 ” ～ 、 一 ’ ' ”
一

‘～ 、 ～ “ 一 ’ ' " ’ 一 一 、 ‘ " ， 一 ” 一 ～

4

进行转换计算 。

4.2. 3 本条参照原规范 4. 2. 4条内容未作修改 ，为现场使用方

便 ，重新将文字进行了编排 。

4. 2. 4 垫铁组的接触好坏 一 般都用锤轻击听音检查 。 按高速透

平鼓风机等的需要增加 了 0. 05mm塞尺检查接触情况的技术要

求 。

4. 2. 5 条文中规定
“

⋯ 超过设备地脚螺栓的中心
”

目的是使设备

底座受力均匀 。

4, 2. 6 规定与金属结构用定位焊焊牢 ，是防止垫铁移动和脱落 。

4. 2. 7
，螺栓调整垫铁的型式种类很多 ，如球面型 、长柄 、短柄等 ，

但使用量较多的为本条中所列的型式 ，故以其为代表规定有关的

技术要求 。

4. 2. 8 不作永久支承的调整螺钉调平后 ，松开的目的是使垫铁承

受机械设备的质量 ，防止螺钉变形 ；作永久支撑的调整螺钉 ，伸出

长度过长 ，可能发生变形 。

4. 2. 9 无垫铁安装法在实际施工 中有许多地方运用 ，为保证机械

设备底座与设备基础接触紧密 ，灌浆层质量好坏决定于采用补偿

收缩混凝土及灌浆的饱满程度 。 在施工 中补偿收缩混凝土或微膨

胀混凝土的检验和材料选用应参照国家现行标准《混凝土外加剂

应用技术规范》GB 50119、《水泥基灌浆材料施工技术规程》YB/T

9261、《低热微膨胀水泥 》GB 2938及《无收缩快硬硅酸盐水泥 》

ZBQ11009相关标准的要求执行 。 本条中的临时支撑件主要指临

时垫铁和小型千斤顶 。

4. 2. 10、4. 2.11 这两条是安装大型精密设备行之有效的经验总

结 。 座浆法在冶金系统轧钢设备安装中运用较多 。 压浆法在机械
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系统大型精密机床采用螺栓调整垫铁中运用较多 。

4. 2. 12 设备采用减震垫铁可用作临时安装 ，也可作永久性安装 ，

大多用于无地脚螺栓安装的机械设备 。



5 装 配

5. 1 基 本 规 定

5. 1. 1 本条的装配均是指在安装施工现场的装配和组装 ，与机械

设备制造单位的装配不完全相同 。
一 般出厂时 已装配好的零部

件 、组合件 ，均不应拆卸后重新装配 。 装配前对需要装配的零部件

的配合尺寸 、相关精度等均应复检 ；如有不符合要求或异常现象 ，

则应与建设单位有关部门研究处理 ，安装施工人员不得 自行修配 。

经复检 、清洗洁净 ，并按标记及正确的装配工 艺操作 ，方能保证质

量 ，防止返工 。

5. 1. 2 机械设备的清洗工作是安装中必须进行的工作 。 因为机

械设备出厂时 ，均作了防锈包装 ，防锈包装的方式很多 ，有涂防锈

油 、防锈漆 、充惰性气体等 ；加上设备运输 、仓储保管方式及存放环

境条件各不相同 ，致使机械设备的污染程度也各不相同 。 安装时 ，

清洗工作的好坏 ，将直接影响机械设备是否能正常使用 。 为突出

清洗的重要性 ，故单列 一 条 。

5, 1. 3 清洗机械设备时 ，往往对零 、部件和组合件的加工 面有防

锈工作需要进行 。 本条将原规范附录九
“

金属表面的除锈方法
”

现

为附录 D推荐给安装施工人员使用 。 大面积的机械设备喷砂 、喷

丸和酸洗除锈工作 ，除管路外现场很少进行 ，管路除锈大多采用槽

式酸洗或循环式酸洗 。 锈蚀等级和除锈等级应符合现行国家标准

《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》GB8923的规定 。 如发生

严重的锈蚀 ，处理后可能影响机械设备的精度时 ，应由机械设备或

材料的供应方负责处理 。

5. 1. 4 本条将原规范附录十 、附录十一

、附录十二 和 目前机械设

备酸洗除锈 、脱脂 、金属表面清洗液及二 合 一

、三合一

、四合一 清洗
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液修改为本规范附录 E。 因为原规范附录重复 ，使用范围不清楚 ，

仅限于碳素钢 ，缺乏合金和有色金属清洗的内容 ；应取消国家明令

不准使用的清洗剂如四氯化碳 ；为体现节约能源 ，用水基清洗液取

代油基清洗液 ；本次修订将机械 、化工 系统清洗液的配合比推荐给

安装施工单位选择使用 。 由于机械设备防锈 、污染 、使用环境和清

洁度均各不相同 ，其清洗液配合比均是推荐性的 ，使用
’

中要求按实

际情况先经试验 ，确定清洗液的准确配合比及清洗操作工艺后 ，再

正式使用 。

5. 1. 5 本条参照现行国家标准《防锈包装》GB/T 4879和机械设

备清洗工艺规程 ，将目前的机械设备清洗方法供施工单位按实际

需要选择使用 ，以便指导施工 、防止使用错误方法进行清洗 。

5. 1.6 本条说明防锈漆应用适当的稀释剂或脱漆剂来清洗 ，因其

性质不同 ，而不用第 5. 1. 4条或第 5. 1. 5条的清洗液和方法进行

清洗 ，故单独列 一 条规定 。

5. 1. 7 因禁油条件下工作的零 、部件及其管路脱脂要求与 一 般的

脱脂防锈不同 ，故单独列 一 条规定 。

5, 1. 8 机械设备零 、部件经酸 、碱等清洗液清洗和经水冲洗后 ，应

立即用压缩空气吹干 ，吹干后应立即作防锈处理 。 目的为防止清

洗后间隔一 段时间而产生返锈现象 ，特规定本条 。

5. 1. 9 机械设备和零 、部件经清洗后 ，其清洁度要求随机械设备

性质不同而有不同的要求 。 本条将机械设备现行清洁度检查的方

法列出 ，施工单位可按实际需要选择使用 。 由于各类机械设备的

清洁度要求本规范无法 一 一 列出 ，因此执行中具体清洁度应按随

机技术文件和各类机械设备安装规范的规定执行 。

5. 1. 10 由于高温条件下材料的弹性模量 、屈服极限和线膨胀系

数等都有改变 ，为防止螺纹在高温条件下咬死 ，除合理选用高温材

料及螺纹粗细外 ，装配时应在其配合面上涂上防咬合剂 。

5. 1. n 、5. 1. 12 此二 条为装配中常规的应检项 目 ，但施工中常被

疏忽 ，造成返工或质量事故 。 所以突出列为单独条文 ，强调其重要
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性 ，防止发生漏检现象 。

5. 2 联接与紧固

原规范本章第二 节为
“

螺栓 、键 、定位销装配
”
，第五节为

“

具有

过盈的配合件装配
”

，这两节都是属于
“

连接与紧固
”

的范围 ；按机

械设计划分
“

连接与紧固
”

包括 ：螺纹 、键 、花键 、销 、过盈连接 、焊 、

粘 、铆连接 。 这次修订时 ，除焊 、粘 、铆连接外 ，将原规范二 节 、五节

合并为 一 节 ，节名改为
“

联接与紧固
”
，这样更合理 。

5. 2. 3 不锈钢 、铜 、铝等材质的螺栓装配时 ，应在螺纹部分涂抹润

滑剂 ，以防止螺纹被咬死 。

5. 2. 4 参照 国家现行标准《重型机械通 用技术条件 装配 》

GB/Ts000. IO和《装配通用技术要求）)JB/T5994，预紧力 一 种是

设计上规定注明 ，另 一 种是普通螺栓或标准螺栓没有标明其预紧

力 。 前者在图样或条文 中去规定 ，后者在本规范附录 F中规定 。

预紧力值的测定方法有感觉法 、力矩法 、测量螺栓伸长法 、螺母

转角法和应变计法 ，并用 附录 F将螺栓联接 的刚度计算 ，普通

螺栓 的拧紧力矩和高强螺栓的拧紧力列 出 ，供施 工使用 。

5. 2. 5 此条规定的 目的是防止损伤螺纹 ，引起扭矩系数发生变

化 ；高强螺栓现在应用较多 ，参照国家现行标准《钢结构用高强度

大六角头螺栓 、大六角螺母 、垫圈技术条件》GB/T 1231、《钢结构

用扭剪型高强度螺栓连接副技术条件 》GB/T3632和《钢结构高

强度螺栓连接的设计 、施 工 及验 收规程 ）)JBJ82修订 的 。 在机

械设备安装工 程中除钢结构外 ，安装前 一 般均不作连接副和摩

擦面 的抗滑移系数检验 ，不作大六角高强度螺栓扭矩系数平均

值复检和扭剪型高强螺栓紧固力的复检工作 。 用附录表 F. 0. 3将

大六角高强度螺栓的施工预紧力列出 ，方便使用 。

5． 名． 10 本规范中用具有过盈配合件的装配是包括所有的过盈配

合及部分过渡配合 ，以区别于《公差与配合》中的
“

过盈配合
”

专用

名词 。
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1 机械设备的装配要求通常在随机技术文件中规定 ；同时本

款按国家现行标准《公差与配合》，用附录 G推荐了具有过盈的配

合件计算公式 。

2 装配的常规性问题 ，规定之后以引起重视 。 互相配合件的

表面涂润滑油是减少摩擦以利压人 。

3 对纵向过盈连接的装配规定 ，
一 般采用压装法 ；为便于与

装配方法对照使用 ，将压人力计算公式和参数表移至附录 G；参照

现行国家标准《公差与配合过盈配合的计算和选用》GB5371附录

D'
‘

实现过盈连接的 一 般要求
”

的 D. 3
“

纵 向过盈连接的装配的有

关技术要求
”

修订 。

4 本款参照 国家现行标 准 《过盈 配合的油压装 卸 》JB/T

6136和有关技术要求修订 。

5 本款是对横向过盈连接的装配规定 ；将加热与冷却温度计

算公式移至附录 G ，加热包容件的方法通常有火焰加热 、介质加热

和电加热 ，冷却被包容件的方法主要是采用制冷剂 。 参照现行国

家标准《公差与配合过盈配合的计算和选用 》GB 5371附录 D
“

实

现过盈连接的 一 般要求
”

的 D. 4
“

横向过盈连接的装配 、加热包容

件和冷却包容件的有关技术要求
”

修订 。

6 本款为常规的技术要求 ，以单独条文强调其重要性 ，防止

发生人身伤亡或火灾事故 。

5. 2. 11 胀紧联接作为一 种新的一轴毅连接 ，其定心精度好 ，制造和

安装简单 ，良好的互换性 ，可以承受重载荷等特点 ，应用越来越广

泛 。 本条是参照国家现行标准《重型 机 械通 用技术条件 装配 》

JB/Ts000. 10、《胀紧联结套 形式与基本尺寸》JB/T7934修订

的 。 本条中规定在腐蚀介质 中工作的胀套应采用专 门的防护装

置 ，其目的是防止胀套被锈蚀 。

5. 3 联轴器装配

联轴器是机械设备安装工 程中常见的装配机件 ，按现行国家
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标准《机械式联轴器分类》GB 12458，本规范选择了刚性联轴器的

凸缘 、夹壳两种 ，挠性联轴器的滑块 、齿式 、滚子链 、十字轴万向 、轮

胎式 、梅花形 、弹性柱销 、膜片 、弹性套柱销 、蛇形弹簧和 V带钢砂

式安全联轴器常用类型 ，列人了本规范 。

5. 3. 1 本条为联轴器装配时测量两轴心径向位移 、两轴线倾斜和

端面间隙的方法 ，并用附录 H 将具体的测量和计算列出 。 理论和

实践证明 ，采用这个方法测量联轴器两轴心线的径向位移和两轴

线的倾斜 ，才能正确地获得两轴线旋转轴线的同轴度 ；同时消除了

轴瓦 、轴颈 、联轴器加工和装配误差所带来的影响 。 该测量方法的

核心技术是两联轴节上测量点在旋转的任何位置都不应改变 ；两

轴必须同时旋转在两测点进行测量 ，因为如不按此
“

方法
”

的技术

要求去确定同轴度 ，虽然在运行中没有发生问题 ，但其测量方法是

错误的 。

5. 3. 2 测量联轴器端面间隙时 ，应将两轴的轴向相对施加适当的

推力 ，消除轴向窜动的间隙后 ，再测量端面的间隙值 ，否则测得的

端面间隙值是不正确的 。

5. 3.3一 5. 3. 15 同轴度的径向位移 、轴向位移和两轴相对偏移量

在联轴器 的制造标准中，被联接的两轴同轴度允许最大偏差 ，其允

许的补偿量是指在工作状态下 ，由于制造误差 、安装误差和工作载

荷变化引起的振动 、冲击 、变形 、温度变化等综合因素 ，形成的两轴

相对偏移量 。 规范修订时 ，采用其最大补偿量的 1/2 一 1/6作为安

装时同轴度的允许偏差值 ，因为安装时 ，同轴度值不能将允许偏差

值全部占用 ，而 目前联轴器工作载荷下 ，引起的制造误差和安装误

差的量化参数无法划分 ，所以只能用 1/2 一 1/6作为安装时的允许

偏差值 。

5. 4 离合器 、制动器装配

离合器种类有 ：机械 、气压 、液压 、电磁 、超越 、离心 和安全七

类 ，其中常用的湿式多片 、干式单片摩擦 、圆锥 、牙嵌 、超越和磁粉
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离合器列人 了本节规范 。 制动器分为摩擦式和非摩擦式两大类 ，

摩擦式中的盘式 、瓦块式 、带式和非摩擦式中的磁粉制动器列人了

本节规范 。

本节参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装配》JB/

T 5000. 10、《制动臂盘式制动器》JB/T7OZO. 1、《磁粉离合器》JB/

T 5988等和原规范修订的 。 本次修订补充了检查制动器 的动作

要求 。

5. 5 滑动轴承装配

滑动轴承种类繁多 ，其装配的技术要求如顶间隙 、侧间隙 、接

触弧度 、长度和接触率及接触斑点等 ，都因转速 、润滑冷却方式和

载荷大小而各不相同。 本节除原规范已选择的滑动轴承外 ，仅增

加了滑动轴套和球面轴承两个品种 。

条文内容主要参照国家现行标准《重型机械通用技术条件

装配》JB/Ts000. IO，《化工 机器安装工 程施工 及验收通用规范 》

HG 20203、《装配通用技术要求》JB/T 5994和原规范修订 的 ；其

中技术参数一 部分来源于上述标准 ，另 一 部分为原规范规定内容 。

5. 6 滚动轴承装配

5. 6. 1 本条为常规的质量检查 ，以保证滚动轴承的装配质量 ，防

止返工现象发生 。

5. 6. 2 本条中压力法装配参照国家现行标准《装配通用技术要

求 》JB/T 5994修改 ；温差法装配参照《重型机械通用技术条件

装配》JB/T 5000. 10及《装配通用技术条件》JB/T 5994修改 。

5. 6. 3 本条参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装配 》

JB/T5000. 10修订 。
一 般情况下 ，剖分式或开式箱体 ，因加工 尺

寸有保证不致过紧或过松 ，而影响轴承的游隙 ，所以不需要修帮 ；

需要修帮时 ，应按本条的规定进行 ，但也必须掌握不应过紧或过松

的要求 。
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5. 6. 4 本条参照国家现行标准《装配通用技术要求）)JB/T 5994,

《重型机械通用技术条件 装配》JB/T5000. 10修订 。
一 般滚动

轴承的支承型式分为两端固定支承 、
一 端固定 一 端游动支承和两

端游动支承 3种 。 两端固定支承的向心推力球和圆锥滚子轴承 ，

可用调整垫片来调整轴承的轴向游隙 。 单列向心球轴承可在一 端

支承处的外圈端面与端盖之间预留适当的间隙 ，以调整其轴向游

隙 ，
一 般预留间隙为 0. 05一 0. 10mm。

5.6. 5 本条参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装配》

JB/T5000. 10和《装配通用技术要求》JB/T5994修订 。 因为径

向间隙不可调且轴向位移是以两端端盖限定的轴和轴承装配时 ，

其自由端必须留有轴向的间隙 ，否则就会有被卡死发生事故的危

险 。

5. 6.6 本条参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装配》

JB/T 5000. 10、《装配通用技术要求》JB/T 5994修订 ，同时增加了
“

有方向性要求的轴承应按图样进行装配
”

。 对装配可调头的轴承

时 ，应将有编号的 一 端向外 ，其目的是便于识别 。

5.6. 7、5.6. 8 这两条参照国家现行标准《重型机械通用技术条件

装配》JB/T 5000. 10修订 。 原条文主体未动 ，仅作文字修订 。

5. 6. 9 向心轴承和向心推力轴承其轴向预紧量过小 ，则达不到预

紧的目的 ；预紧量过大将增加轴承的摩擦而降低寿命 。 预紧的方

法很多 ，各种负荷条件下最小预紧负荷大小也各不相同 ，故规定应

按轴承标准或设备技术文件的规定执行 。

5. 7 传动带 、链条和齿轮装配

5. 7. 1? 5.7. 4 这几条是参照国家现行标准《普通平带》GB524、

《重型机械通用技术条件 装配》JB/T5000. 10和原规范条文内

容修订的 。

5. 7. 5 本条参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装配》

JB/TS。。0. 10的相关规定修订 。
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5. 7. 6? 5.7. n 参照国家现行标准《重型机械通用技术条件 装

配》JB/T 5000. 10、《装配通用技术要求）)JB/T 5994、《渐开线圆柱

齿轮 精度》GB/TIOo95、《圆柱蜗杆 、蜗轮精度》GBIOO89的相

关规定和原规范条文内容修订 。 原规范表 5. 8. 5一 1是按旧标准的

规定提出的 ，考虑到开式齿轮调整时 ，中心距如果与齿轮副接触情

况发生矛盾时 ，则中心距服从接触情况的需要 ，故保留此表（本规

范表 5. 7. 8--1）作调整接触情况的参考 ，即先将中心距调整至表中

范围后 ，再检查其齿轮副的接触是否在合适范围之内 ，最后达到接

触合格为止 。

5. 8 密封件装配

密封的类型品种繁多 ，原规范第五章第九节密封件装配包括 ：

密封胶 ，填料密封 ，油封 ，O、V 、U 、Y形密封圈 ，机械密封 ，节流和

迷宫密封 。 由于当时产品的技术条件和制造标准还不齐全 ，条文

的定性和定量缺乏依据 ，故规定较简单 ，缺项较多 。 现按有关产品

技术条件和制造标准 ，将密封件装配分为密封胶 、填料密封 、成形

密封和机械密封四类去作相应的具体规定 ，使条文内容充实许多 ，

增加了本规范的适用性和可操作性 。



6 液压 、气动和润滑管道的安装

本章所指的液压 、气动和润滑管道是各类机械设备附属或配

套的液压 、气动和润滑管道 ；即设备随机带来的或专为该设备配套

的液压站 、润滑泵站 、冷却水泵站和气动的压缩空气站等至设备主

体的管道工程 。 这些管道工程的安装与厂区工业管道工程性质要

求又不完全相同；故在本规范单独列为第 6章 ，对液压 、气动和润

滑管道安装的技术要求 ，作出有关的规定 。

6. 1 管子的准备

6. 1. 1 本条为常规性检查 ，强调应按设计要求检查管道及其管道

附件的材质 、规格必须符合设计要求 ，防止发生错乱或其他管材 、

规格不符的管路附件用在工程中，而产生质量事故 。

6. 1. 2 本条参照现行国家标准《工业金属管道工程施工及验收规

范》GB50235一 97修订 。 因液压 、气动和润滑管道要求较高 ，故不

应用气割 ；在特殊情况下 ，即无法采用机械方法加工 时 ，方允许用

气割 。

6. 1. 3 液压 、气动和润滑管道除焊接连接外 ，采用螺纹连接 ，卡套

式 、扩 口式 、插人焊接式等 ，管接头连接的方式很多 ；这些管道接头

加工要求很严格 。 本条列人现行国家标准《普通螺纹管路系列 》

GB/T1414、《普通螺纹 基本牙型》GB/T192，《普通螺纹 基本

尺寸》GB/T196和《普通螺纹 公差》GB/T197等标准的规定 ，

以便施工 中保证螺纹的加工质量 。 卡套式接头 、扩 口式接头和插

人焊接式接头 ，有定型的标准产品与各种接头相连接管头的加工

要求 。 施工 中 一 方面应将管子头按标准要求加工 好 ，另 一 方面在

组装管道时严禁不按规格乱装和不按接头的组装先后 、方法及要
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求进行连接 。

6. 2 管道的焊接

原规范将
“

管道焊接和安装
”

两方面的条文合在 一 起 ，现将管

道的焊接单独列为 6. 2节 ；在原规范条文内容的基础上 ，增加了常

用管子坡 口的形式 ，法兰焊接的要求 、对接焊的位置规定 、焊缝的

外观和无损探伤检查等内容 ；分别修订为第 6. 2. 1一 6. 2. 6条的

内容 ，其中第 6. 2. 2条法兰连接在管路中应用很广 ，但法兰与管子

的焊接上存在 一 些不规范的弊端 ，故单独列 一 条以便纠正存在的

问题 ，其中第 3款
“

除特殊要求外 ，法兰螺栓孔中心线不得与管子

的铅垂 、水平中心线相重合 。

”

因为法兰螺栓孔中心线与管子铅垂 、

水平中心线相重合 ，将会降低法兰在铅垂 、水平方向上截面的强

度 。 故作出此规定 。

6. 3 管 道 安 装

6.3. 1 本条对距离作规定主要是为了施工或检修方便 ，不致无法

操作 ，同时保持整齐美观的要求 。

6. 3. 3 本条参照现行国家标准《工业金属管道工程施工及验收规

范》GB50235一 97修订 。 管道支架间距各不相同，差别很大 。 本

条的支架间距是按 一 般常用范围修订 ；其余各款为施工 中常规检

查 。

6. 3. 6 管道坐标位置 、标高偏差 士 10mm，水平度或铅垂度允许

偏差不得大于 2/1000为经验数据 ；设计有规定时 ，应按设计的规

定进行施工 。

6. 3. 7一 6. 3. 10 这几条参照原规范 6. 2. 10一 6. 2. 13条和国家现

行标准《气动系统通用技术条件》GB/T7932，《金属切削机床 液

压系统通用技术条件｝)JB/T 10051，《机床润滑系统 》GB/T 6576,

《重型机械通用技术条件 配管）}JB/TS000. n 有关资料修订 。

其中 6. 3. 8条关于回油管道的斜度的范围值具体值的确定 ，当润
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滑油瓤度高时 ，回油管道斜度取大值 ；茹度低时 ，取小值 。

6. 4 管道的酸洗 、冲洗与吹扫

6,4. 1 液压 、润滑管道除锈方法 ，本条规定采用酸洗法 ，应尽量不

用喷砂除锈的方法 。 因为喷砂法操作环境 、噪声影响均很恶劣 ，残

留砂粒和灰尘的可能性较多 ，而且除锈不均匀 ，有死角等 ，故应尽

量不用喷砂除锈的方法 。 除酸洗外 ，各单位也可采用其他先进方

法 。 管道在配置完成之后方进行酸洗 ，以免酸洗后再进行管道加

工 ，焊接等工作 ，影响酸洗效果 。

6. 4. 2? 6. 4. 9 参照原规范第 6, 3. 2一 第
‘

6. 3. 9条和有关标准修

订 。 其中酸洗 、脱脂等清洗液的配方 ，按本规范附录 E的要求进

行选用即可 。

6. 5 管道的压力试验与涂漆

原规范中没有试压的规定 ，现参照国家现行标准《重型机械通

用技术条件 配管》JB/T5000. n 增加这 一 节 。



7 试 运 转

原规范第 7章试运转共 9条 ，分别规定了试运转前设备应具

有的条件 ，试运转的内容和步骤 ，电器及其操作控制系统调整 ，润

滑系统调试 ，液压系统调试 ，气动 、冷却和加热系统调试 ，机械和各

系统联合调试 ，空负荷试运转和试运转结束后应处理的技术要求 。

原规范修订时 ，因有关机械设备制造技术条件标准尚不齐全 ，故其

内容比较笼统 。 这次修订时 ，机械设备制造技术条件标准 比较完

善了 ，故将其试运转共同性的内容编人
“

通用规范
”

第 7章试运转

之中；原 9条改为
“

试运转的条件 ，电气和操作控制系统调试 ，润滑

系统调试 ，液压系统调试 ，气动 、冷却系统调试 ，加热系统调试 ，机

械设备动作试验 ，整机空负荷试运转
”

共 8节 ，充实了有关内容 ，增

加了适用性和可操作性 。 执行中各类机械设备试运转时的共性部

分 ，按本规范第 7章试运转的规定执行 ，各类机械设备安装工程施

工及验收规范中不再重复 ，仅将各类机械设备的特有具体技术要

求规定明确 ，如空负荷和负荷试运转的程度等均应在各类机械设

备安装规范中去具体规定 。

7. 1 试运转的条件

本节是将机械设备安装工程的试运转条件规定明确 。 否则试

运转工作将无法进行下去·

，时间拖得很长 ，因此应将试运转的必要

条件规定明确 。

7. 2 电气和操作控制系统调试

本节参照《数控机床直流主轴驱动单元 通用技术条件》JB/

TIO269、《机床数控系统通用技术条件》JB/T8832和原规范第
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7. 0. 3条修订 。 本节仅规定机械设备安装工程试运转中电气动力

和操作控制系统的检查和调整试验的技术要求 ，更具体的安装与

调试的技术要求均不在本规范和各类机械设备安装规范中规定 ，

而在国家现行标准《电气设备安装工 程施工及验收规范》YBJ217

中具体规定 。

7. 3 润滑系统调试

本节是参照国家现行标准《机床润滑系统》GB 6576和《数控

机床润滑系统供油装置技术条件）)JB/T7452等有关标准 ，对原规

范第 7. 0. 4条进行修改的 。

7. 4 液压系统调试

参照原规范第 7. 0. 5条一 至七款及国家现行标准《热压机通

用技术条件》GB/T5856，《金属切削机床液压系统通用技术条件》

JB/T 10051，《数控机床液压泵站技术条件》JB/T 6105等有关标

准修改 。

7. 5 · 气动 、冷却系统调试

本节参照国家现行标准《气动系统通用技术条件》GB/T 7932

修改 。

7. 6 加热系统调试

在这次修订中加热系统的检查调试为增补的内容 。 加热系统

大多采用电加热或蒸汽加热两种方式 ，现按常规的电加热和蒸汽

加热系统的调试分别作出规定 。

7. 7 机械设备动作试验

本节是将机械设备各系统单独调试合格后与机器的实际动作

结合进行调试的技术要求 。 其中的动作调试应在各系统单独调试
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合格后方可进行 ；先启动机械设备的润滑 、液压等辅助系统 ，然后

由各运动的单元 、单机 、直至整机或成套生产线的工 艺动作试验 。

动作试验应按生产工艺 、操作程序和随机技术文件的要求去进行 。

调试中按主动机构 、变速机构 、从动机构和操纵机构控制四个方面

将其调试的内容及技术要求规定明确 ；同时将联合动作调试分为
一 般继电及程序控制和数控设备两部分进行表述 ，因为这两部分

很难有严格的划分界限 。 所以前 一 部分动作试验之后 ，数控机械

设备尚应按后 一 部分的技术要求进行动作试验 。

7. 8 整机空负荷试运转

参照原规范第 7. 0. 8条和第 7. 0. 9条将整机空负荷试运转单

独列为一 节 ，而不与有关动作检查混在一 起 ，以突出试运转的各系

统单独调试 、动作调试和整机空负荷试运转三个阶段的划分与区

别 。 其中整机空负荷试运转后应及时处理的事项往往被忽略 ，而

造成人身或设备事故 。 如管路冻裂 、蓄势腔的剩余压力未卸压或

释放伤人的现象 ，因此单独列 一 条 ，以引起重视 。



8 工 程 验 收

8. 0. 1 原规范第 8. 0. 2条第三款
“

主要材料和用于重要部位材料

的出厂合格证和检验记录或试验资料
”
，改为

“

主要材料 、加工件和

成品的出广合格证 ，检验记录或试验资料
”

。 取消了用于重要部位

材料的提法 ；因为所有的材料均必须有出厂合格证 ，以防止伪劣材

料应用在工程上 ，而且重要部位的界定很难严格分清楚 ，所以进行

了修改 。 增加了安装的加工件和成品 ，如法兰 、阀门和标准件等同

样应有出厂合格证等有关资料 ，否则不得应用在工 程上 。 原规范

第 8. 0. 2条第七款
“

重要灌浆所用混凝土的配合比和强度试验记

录
”
，重要灌浆的提法不明确 ，故进行了修改 。
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