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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 11097-2007《三足式及平板式离心机》，与JB/T 10769.1-2007和JB/T 10769.2-2007相比主要技术变化如下：

——标准名称修改为“立式离心机”；
——将原标准第一部分和第二部分合并；
——

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国分离机械标准化技术委员会（SAC/TC92）归口。

本标准负责起草单位：合肥通用机械研究院有限公司，石家庄科石机械有限公司，江苏牡丹离心机有限公司，江苏华大离心机制造有限公司，江苏同泽过滤科技有限公司，江苏赛德力制药机械制造有限公司，重庆江北机械有限责任公司，张家港市永达机械制造有限公司，安徽普源分离机械制造有限公司，合肥通用环境控制技术有限责任公司。
本标准主要起草人：

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：


——JB/T 10769.1-2007，JB/T 10769.2-2007。 
立式离心机
1　 范围

本标准规定了立式离心机的型式、基本参数、型号、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等。
本标准适用于立式离心机（以下简称离心机），本标准不适用于离心卸料离心机、进动卸料离心机、上悬式离心机和立式振动卸料离心机。

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 191  包装贮运图示标志
GB/T 3621  钛及钛合金板材
GB/T 4334  金属和合金的腐蚀 不锈钢晶间腐蚀试验方法
GB/T 6388  运输包装收发货标志

GB/T 6614  钛及钛合金铸件

GB/T 10901  离心机 性能试验方法

GB/T 13306  标牌

GB/T 13384  机电产品包装通用技术条件
GB/T 18593 熔融结合环氧粉末涂料的防腐蚀涂装
GB/T 19823 热喷涂工程零件热喷涂涂层的应用步骤
GB 19815  离心机  安全要求
GBT 28695  离心机转鼓强度计算规范

GBT 28696  离心机 分离机转鼓平衡 检验规范

GBT 36522 分离机械用电气控制系统 通用技术要求
JB/T 7217  分离机械 涂装通用技术条件

JB/T 9095  离心机、分离机锻焊件常规无损检测
JB/T 10411 离心机、分离机不锈钢锻件超声检测及质量评级
NB/T 47016 承压设备产品焊接试件的力学性能检验
3　 型式、基本参数和型号
3.1　 型式

离心机按其工作原理分为过滤型和沉降型。
3.1.1　 平板式过滤型离心机按其工作原理和卸料方式可分为：

a) PS——人工上卸料离心机（见图1）；

b) PX——人工下卸料离心机（见图2）；

c) PSL——直联人工上卸料离心机（见图3）；
d) PD——吊袋上卸料离心机（见图4）；

e) PG——刮刀下卸料离心机（见图5）；

f) PGZ——刮刀下卸料全自动离心机（见图6）；
g) PCZ——抽吸式上卸料全自动离心机（见图7）；

h) PGZX——上驱动式下卸料全自动离心机（见图8）；

i) PLGZ——拉袋式下卸料全自动离心机（见图9）。
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图1　 人工上卸料离心机
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图2　 人工下卸料离心机
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图3　 直联人工上卸料离心机
[image: image4.wmf]
图4　 吊袋上卸料离心机
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图5　 刮刀下卸料离心机
[image: image6.wmf]
图6　 刮刀下卸料全自动离心机
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图7　 抽吸式上卸料全自动离心机

[image: image8.wmf]
图8　 上驱动式下卸料全自动离心机

[image: image9.wmf]
图9　 拉袋式下卸料全自动离心机
3.1.2　 平板式沉降型离心机按其结构和卸料方式可分为 ：

j) PCS——人工上卸料沉降离心机（图略）；

k) PCX——人工下卸料沉降离心机（图略）；

l) PCG——刮刀下卸料沉降离心机（图略）；

m) PCGZ——刮刀下卸料沉降全自动离心机（图略）；

n) PCSL——直联上卸料沉降离心机（图略）。 
三足式过滤型离心机按其结构和卸料方式分为 ：

o) SS——人工上卸料离心机（见图10）；

p) SX——人工下卸料离心机（见图11）；
q) SSL——直联人工上卸料离心机（见图12）；
r) SD——吊袋上卸料离心机（见图13）；
s) SG——刮刀下卸料离心机（见图14）； 
t) SGZ——刮刀下卸料全自动离心机（见图15）；
u) SCZ——抽吸式上卸料全自动离心机（见图16）；

v) SGZX——上驱动式下卸料全自动离心机（见图17）。
[image: image10.wmf]
图10　 人工上卸料离心机
[image: image11.wmf]
图11　 人工下卸料离心机
[image: image12.wmf]
图12　 直联人工上卸料离心机
[image: image13.wmf]
图13　 吊袋上卸料离心机
[image: image14.wmf]
图14　 刮刀下卸料离心机
[image: image15.wmf]
图15　 刮刀下卸料全自动离心机
[image: image16.wmf]
图16　 抽吸式上卸料全自动离心机
[image: image17.wmf]
图17　 上驱动式下卸料全自动离心机
三足式沉降型离心机按其结构和卸料方式分为：

w) SCS——人工上卸料沉降离心机（见图18）；
x) SCX——人工下卸料沉降离心机（图略）；

y) SCG——刮刀下卸料沉降离心机（图略）；

SCGZ——刮刀下卸料沉降全自动离心机（图略）。
[image: image18.wmf]
图18　 人工上卸料沉降离心机
3.2　 型号表示方法
离心机型号应符合GB/T 7779的规定，具体表示方法如下：
                                                
                                                        
                                                           改型序号：A、B、C…… 
                           耐蚀钢：N
                           碳素钢：G
     与分离物料相接        钛：I
     触部分材料代号        铜：T
                           金属涂层：J
                           塑料涂层：S
                         衬橡胶：X
主参数，转鼓滤网公称内径：mm

普通型，不作标记

  全自动：Z

密闭：M

液压驱动刮刀：Y

  气压驱动刮刀：Q

电动驱动刮刀：D

  电机直联式：L
变频驱动：B

  虹吸式：H
                                          上驱动式：U
无基础安装：W

人工上卸料：S
抽吸上卸料：C
吊袋上卸料：D
                                          人工下卸料：X                                       
                                          刮刀下卸料：G

                                          翻转卸料：F

拉袋卸料式：L
                                          过滤型转鼓，不作标记
                                          沉降型转鼓：C                                      
三足式离心机：S  
                                          平板式离心机：P
标记示例如下:
z) 三足式人工上卸料离心机，转鼓公称内径为800mm，转鼓材料衬橡胶：
SS800-X三足式离心机；
aa) 平板式吊袋上卸料离心机，转鼓公称内径为1000mm，转鼓材料为耐蚀钢：
PD1000-N平板吊袋上卸料离心机；
ab) 三足式手动刮刀下卸料离心机，转鼓公称内径为1250mm，转鼓材料为碳钢：
SG1000-G刮刀卸料离心机；
ac) 平板式刮刀下卸料全自动离心机，转鼓公称内径为1600mm，转鼓材料衬塑料：
PGZ1600-S平板式刮刀下卸料全自动离心机；
ad) 三足式直联无基础上卸料离心机，转鼓公称内径为800mm，转鼓材料为耐蚀钢，第一次改型：
SSLW800-NA三足式直联上卸料离心机；
ae) 平板式上驱动式刮刀下卸料全自动离心机，转鼓公称内径为1600mm，转鼓材料为耐蚀钢：
PGZX1600-N平板式上悬式刮刀下卸料全自动离心机。
3.3　 基本参数
离心机的基本参数应符合表1的规定。

表1　 离心机基本参数表
	规  格
	转    鼓
	分离因数 Fr

	
	公称内径D

mm
	最低高度h

mm
	最小容积V

L
	转速n

r/min
	

	150
	150
	50
	0.6
	3500～5000
	1030～2100

	200
	200
	100
	2.3
	2880～4200
	930～1960

	300
	300
	160
	5
	2500～3350
	1050～1980

	450
	450
	220
	17
	1900～2500
	900～1570

	600
	600
	300
	40
	1500～2000
	750～1340

	800
	800
	355
	85
	1200～1700
	640～1300

	1000
	1000
	400
	132
	1000～1200
	560～800

	1250
	1250
	400
	224
	800～1200
	450～1000

	1500
	1500
	500
	375
	600～900
	300～680

	1600
	1600
	500
	450
	600～900
	320～720

	1800
	1800
	500
	530
	550～800
	300～640

	2000
	2000
	500
	710
	500～700
	280～550

	注：转鼓高度数值选取应优先符合R40标准系列。


4　 技术要求

4.1　 基本要求

离心机的设计和制造应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样和技术文件制造。
4.2　 整机性能要求
离心机转鼓转速应不低于额定转速的97%。

离心机空运转时振动速度应不大于4.5mm/s。

离心机空运转时噪声（声压级）应不大于85dB(A)。

离心机主轴承温升：空运转时应不高于30℃；负荷运转时应不高于40℃。

离心机主轴承温度：空运转时应不高于70℃；负荷运转时应不高于80℃。

控制装置动作应安全、灵敏、可靠。

离心机的下列考核项目应符合设计要求：

af) 生产能力；

ag) 分离效果；

ah) 每小时循环次数。

离心机液压系统清洁度应不大于40mg/L。
4.3　 结构要求

离心机机座应有检查机器安装水平度的平面。

在转鼓鼓壁的焊缝区不应钻孔；焊缝的热影响区不宜钻孔。

离心机应设置适合于整体吊装的起吊装置。

离心机机壳密封部位应密封良好。

液（或气）压系统，不得有影响强度的缺陷和渗漏。

所有的紧固件应有防松装置或措施。

用于制药、食品等行业的离心机，结构上应符合相关规定。

4.4　 外观要求
离心机机壳表面不应有明显的锤痕和划伤，不锈钢机壳表面应光洁、平整，做抛光处理。

碳钢和铸铁件非加工表面应涂装，并符合JB/T 7217GB/T 18593和GB/T 19823 的规定。

4.5　 安全要求
离心机设计、制造、安装、维护及其操作应符合GB 19815的规定。
离心机制动时间应满足设计要求。

4.6　 材料要求
离心机的主要零件材料应符合有关标准规定，并应有供应厂商的质量证明书。如无质量证明书时，应由制造企业按相关标准进行检验。
钛及钛合金应符合GB/T 3621或GB/T 6614规定。

用于制药、食品等行业的离心机，其材料应符合相关行业的规定。

制造离心机的材料允许以性能相同或较优的材料代用，但必须经制造厂的设计部门同意。

4.7　 主要零部件的制造要求

4.7.1　 毛坯件的处理和无损检验

重要铸件（如底盘等）应进行消除内应力或改善金相组织的处理。

不锈钢铸件和锻件应进行固溶处理。

转鼓等重要的焊接件，应进行消除内应力的处理。

重要锻件，热处理后应经行无损检测，并符合JB/T 9095的规定。不锈钢锻件应符合JB/T 10411的规定。
4.7.2　 转鼓

转鼓强度的计算应符合GB/T 28695的规定。
转鼓焊接的返修应符合GB 19815的规定。
不锈钢转鼓和转鼓焊缝须做晶间腐蚀倾向试验，并应无晶间腐蚀倾向。
表面包衬或喷涂非金属材料的转鼓，其包衬或喷涂层表面应均匀平滑，不得有凸起、凹陷、气孔及裸露被包衬的金属等缺陷。

转鼓焊缝的力学性能不应低于母材。焊接试样的力学性能测定按NB/T 47016规定的方法进行。

转鼓焊缝应按JB/T 9095的规定进行射线检测。
转鼓与主轴采用锥度配合时，转鼓锥孔与主轴锥面配合处应均匀接触，在面积为25mm×25mm内，接触点不少于五个，或素线全长和圆周上的贴合面不少于70%，靠大端素线全长1/4长度内圆周上的贴合面不少于75%。

转鼓需做动平衡，总配质量不得超过转鼓质量的1/400，其平衡精度不低于G6.3级，允许的剩余不平衡量按GB/T 28696的规定计算。包衬或喷涂非金属材料的转鼓应在包衬或喷涂前后分别作动平衡。
转鼓装配后，其径向圆跳动量（喷涂转鼓除外）：
——过滤型离心机为0.002D(D为转鼓内径)；

——沉降型离心机为0.0015D

4.7.3　 主轴

离心机主轴须经调质或正火处理。

主轴须经无损检验检查，并符合JB/T9095规定。

5　 试验方法

5.1　 离心机的整机性能试验按GB/T 10901的规定的方法进行。

5.2　 转鼓焊接试板的力学性能试验按NB/T 47016规定的方法和要求进行。

5.3　 转鼓筒体及其焊缝的晶间腐蚀倾向试验按GB/T 4334规定的方法进行试验和评定，其试样应进行敏化处理。
5.4　 表面包衬的零部件的检验，包衬的焊缝用着色检测法，对喷涂或包衬非金属材料的零部件，采用电火花检验法。
5.5　 转鼓动平衡应按GB/T 28696的规定进行。

5.6　 非喷涂转鼓的径向圆跳动量的测量应在转鼓装配后，分别在距转鼓两端20mm处测量径向圆跳动量，取其最大值。

5.7　 机壳密封试验：开放式结构充水试漏；密闭式结构以0.03MPa的压力充气，保压10min，其压力下降不超过试验压力的15%。

6　 检验规则
6.1　 基本要求

离心机须经制造厂质量检验部门按本标准及相应技术文件检验合格后方可出厂。

6.2　 检验分类

离心机的检验分为出厂检验和型式检验，每台离心机应进行出厂检验。有下列情况之一时，应进行型式检验：

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时；

c) 产品长期停产后，恢复生产时；

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

e) 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求。

6.3　 出厂检验

出厂检验包括文件的核对、外观质量检查、安全检查以及空运转试验。
6.3.1　 试验前应查对下列文件：
a) 主要零部件材料质量证明书或检验报告；

b) 主要外购件、配套件合格证；

c) 动平衡报告；

d) 转鼓、主轴等主要零件的探伤试验报告；

e) 转鼓焊接试板力学性能试验报告和不锈钢转鼓焊接试样的晶间腐蚀试验报告；

f) 主要零部件的热处理报告。

6.3.2　 外观质量检查

对离心机的外观质量进行检视，应符合3.5的规定。

6.3.3　 安全检查：

对离心机的安全防护装置进行检视，应符合3.6的规定。

6.3.4　 空运转试验：

离心机试运转时，无碰擦和异常杂音等现象，所有零件无松动。
离心机空运装试验应按设计运行模式模拟试验，试验时间不少于2h。

6.4　 型式检验

6.4.1　 概述
型式检验包括出厂检验项目和负荷运转试验。

6.4.2　 负荷运转试验：

负荷运转试验，在额定工况下进行，试验时间不少于6h。

6.5　 检验项目对应表

离心机的出厂检验和型式检验项目按表2的规定进行。
表2　 离心机检验项目表
	试验项目
	技术要求条款
	试验方法条款
	型式检验
	出厂检验

	外观检查
	4.4
	5.1
	△
	△

	安全检查
	4.5
	
	
	

	转鼓转速
	4.2.1
	
	
	

	振动速度
	4.2.2
	
	
	

	噪声（声压级）
	4.2.3
	
	
	

	主轴承温升
	4.2.4
	
	
	

	主轴承温度
	4.2.5
	
	
	

	控制装置可靠性
	4.2.6
	
	
	

	每小时循环次数
	4.2.7
	
	○
	

	分离效果
	
	
	△
	—

	生产能力
	
	
	
	—

	制动时间
	4.5.2
	
	
	△

	注：△表示应进行检验；○按需要进行检验；—不需要进行检验


7　 标志、包装、运输、贮存
7.1　 标志

每台产品均应在明显部位固定耐久性的产品标牌，其尺寸和技术要求应符合GB/T13306的规定。标牌上应标出下列内容：

a) 离心机的型号和名称；
b) 主要技术参数，包括：

1） 转鼓直径，单位为mm；

2） 转鼓有效容积，单位为L；

3） 最大允许装料量，单位为kg；

4） 转鼓转速，单位为r/min；

5） 分离因数；

6） 主电动机功率，单位为kW；

7） 离心机质量，单位为kg；
8） 外形尺寸，单位为mm。

c) 出厂编号；
d) 出厂日期；
e) 制造厂名称。
离心机转鼓及电动机等旋转部件应有标明其方向的指示标牌。

7.2　 包装
离心机的包装应符合GB/T 13384的规定。
离心机的包装箱外标志按GB/T 191的规定。
离心机的包装箱外的收发货标志按GB/T 6388的规定。
离心机的包装前所有易锈零部件的外露加工面应涂防锈油。
离心机出厂必须有下列文件，并随机提供备品、备件、专用工具：
a) 装箱单；
b) 产品合格证；
c) 产品使用说明书；
d) 备品、备件清单；

e) 安装图（当产品说明书无安装图时）。

7.3　 运输

离心机装运过程中不允许倒置、翻滚，并应有措施防止机内进水。
7.4　 贮存
离心机应放置在相对湿度不大于85%、温度低于40℃、没有腐蚀性介质的遮蔽场所。


