
压缩机安装 
1、 安装前的准备 

1.1安装前应具备下列技术资料： 

a、产品出厂合格证； 

b、产品总图，主要部件图、产品使用说明书等。 

1.2 安装前应对分箱包装的各零件进行彻底清洗，清除零部件所有表

面的防锈油，并涂适量的润滑油以防止在安装间隔内发生锈蚀。 

1.3 安装前应对周围环境进行清理，保持安装环境清洁、干燥。应避

免有害尘埃及腐蚀气体的影响。 

1.4 安装前应组织施工人员进行必要的学习培训，以便了解掌握本产

品的基本结构特点以及安装中的有关规定要求。 

2、基础的验收 

2.1 按有关土建基础施工图及压缩机产品技术资料，对基础标高位置

进行复测检查。其允许偏差应符合有关标准、规范的规定。 

2.2 对基础进行外观检查，不允许有较明显的裂纹、蜂窝、空洞、露

筋等缺陷。 

3、机身的安装 

3.1基础表面应进行铲麻处理，麻点应分布均匀，深度不宜小于 10mm。 

3.2机身就位前，应将其底面上的油污、泥土等脏物清除净。 

3.3 机身安装宜采用垫铁安装，平垫铁和斜垫铁的规格按表 1 及图 1

选取制作，每组垫铁不应超过四块，其中仅允许有一对斜垫铁。安装

后用 0.05mm的塞尺检查时，允许局部有间隙，但塞尺插入深度不得



超过垫铁总长（宽）的 1/3。 

3.4 垫铁与基础应均匀接触，接触面积应达 50％以上，各垫铁组上平

面应保证水平度和同标高。 

3.5 BX系列产品机身垫铁安放位置如图 2所示，每隔地脚螺栓两侧的

垫铁位置应尽量靠近。 

3.6 基础平面及地脚螺栓孔清理干净后，将机身地脚螺栓放入螺栓孔

中的隔离套管内（如无隔离套管，可直接放入孔中）并于锚板正确连

接。 

3.7 BX系列产品机身应整体吊装并安放在基础垫铁上，吊装过程中应

保持机身基础水平和稳定。 

3.8机身的找正 

3.8.1 机身水平度应用水平仪检测，列向水平在十字头滑道处测量，

水平度不应超过 0.1mm/m，轴向水平度在机身轴承座孔处测量，水平

度不应超过 0.05mm/m，并以两端数值为准，中间值做参考，两者水

平度偏差不得大于 0.05mm/m。 

3.8.2 曲轴就位后应在主轴颈上复测轴向水平，其允许偏差应不大于

0.1mm/m，并应保证轴颈底部与轴瓦接触良好。 

3.8.3对接组合式机身，应检测机身轴承孔同轴度不大于 0.05mm/m。 

3.8.4 机身水平找正时，应使垫铁组与机身底座完全接触，使之均匀

受力。 

3.8.5 地脚螺栓应按对称位置均匀拧紧，在固定过程中机身的水平度

不应发生变化，否则应松开地脚螺栓重新调整各垫铁组，直至达到要
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求。机身地脚螺栓的紧固力矩见“产品使用说明书”中的规定。 

3.8.6机身找正合格后，可将地脚螺栓的垫铁点焊固定。 

3.8.7 机身二次灌浆应在机身找正合格后 24h 内进行，否则，在二次

灌浆前应对机身的找正数据进行复测，无变化时，方可进行二次灌浆。 

3.8.8机身二次灌浆时应用细碎石混凝土（或水泥沙浆），其标号应比

基础混凝土标号高一级，灌浆时应捣固密实，并保证机器安装精度。 

表 1    斜垫铁尺寸表     单位 mm 

 机型 

 

尺寸 

2D10 

4M10 

2D16 

4M16 

2D20 2D25

4M25

2D32

4M32

6M32

2D40

4M40

6M40

2D50 

4M50 

6M50 

2D80

4M80

A 200 200 250 280 280 

B 50 70 100 120 150 

C 12 15 16 

D 6 8 10 

表 1    平垫铁尺寸表     单位 mm 

 机型 

 

尺寸 

2D10 

4M10 

2D16 

4M16 

2D20 2D25

4M25

2D32

4M32

6M32

2D40

4M40

6M40

2D50 

4M50 

6M50 

2D80

4M80

A 200 200 250 280 280 

B 50 70 100 120 150 

C 20 25 

 



 

图 1 

4.曲轴、连杆、十字头的安装 

4.1 曲轴、连杆、十字头出厂时进行油封的防锈油在安装前应彻底清

洗干净，连杆十字头上的油孔、油槽应保持畅通、清洁。 

4.2 主轴承、连杆大头瓦与主轴颈、曲柄销的良好接触及径向间隙是

靠精密的机械加工保证的，在紧固螺栓达到拧紧力矩的条件下，其间

隙值应符合“产品使用说明书”中的规定。 

4.3 轴承合金层表面，一般情况下不应刮研，如与主轴颈局部接触不

良时，允许微量修研合金层表面。 

4.4 主轴承盖螺栓和连杆螺栓的拧紧力矩是靠螺栓拧紧后的伸长量来

保证的，伸长量及拧紧力矩应符合“产品使用说明书”中的规定、 

4.5当连杆螺栓采用液压紧固装置时，其使用操作的油压和紧固方法，

应按随机图样中的“工具部件”及“产品使用说明书”中的规定进行。 

4.6 曲轴在机身上就位安装后，应将曲拐分别置于上、下、左、右四

个相互垂直的位置上，分别测量其曲拐臂间距离，其偏差值应符合“产

品使用说明书”中的规定。 

4.7 BX系列产品的机身与中体为整体结构，主轴承孔中心与十字头

滑道中心的垂直度是靠数控精密机床的加工来保证的，安装时其两中

心的垂直度不进行测量。 

4.8  BX系列机身两侧列的十字头，因其受作用力方向相反，制造厂

在出厂时已将各自十字头滑履上的垫片数量进行调整，并在每隔十字
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头与其对应的机身列处打上字头标记，用户在安装时，应注意其对应

关系，不得装错。 

4.9 十字头与连杆连接后，应用塞尺在十字头与滑道全行程的各个位

置上测量间隙，并应符合“产品使用说明书”中的规定。 

4.10安装时应采用着色法检查十字头滑履与滑道间的接触面积，应达

到 70％以上并均匀接触。 

5填料、接筒、气缸的安装 

5.1组装填料时，每组密封元件的装配关系及顺序应按随机图样中“填

料部件”图中的要求进行，不得装反。 

5.2每组填料密封环与填料盒间轴向间隙，应符合随机图样中的规定。 

5.3 填料组装后，应保证注油孔、漏气回收孔、充氮孔及冷却水孔畅

通、清洁，并整体安装于气缸上。 

5.4 将接筒与气缸以止口进行定位，连接面上的 o 型密封圈应全部放

入沟槽中，紧固连接螺栓后，应使气缸与接筒连接面全部接触无缝隙。 

5.5气缸，接筒连接一体后，再将接筒另端与机身连接，其要求同 5.4

条。 

5.6安装气缸支承，通过支承底板上的调整螺钉，可调整气缸水平。 

5.7 BX 系列机身十字头滑道中心线与机身主轴承孔中心线垂直度是

靠精密设备加工保证的，安装时不需再进行测量。 

5.8 当采用拉钢丝找正时，应以十字头滑道中心线为基准找正气缸的

中心线，其同轴度的偏差应符合表 2的规定，其倾斜方向应与十字头

滑道方向一致，如超过时，应使气缸做水平或径向位移，或刮研接筒



与气缸止口处连接平面进行调整，不得采用加偏垫或施加外力的办法

来强制调整。 

表 2    气缸中心线与十字头滑道中心线的同轴度偏差（mm） 

气缸直径 径向位移 轴向倾斜 

<100 ≤0.05 ≤0.02 

>100～300 ≤0.07 ≤0.02 

>300～500 ≤0.10 ≤0.04 

>500～1000 ≤0.15 ≤0.06 

>1000 ≤0.20 ≤0.08 

5.9 当采用校水平法找正时，应在气缸镜面上用水平仪进行测量，其

水平度偏差不得超过 0.05mm/m，其倾斜方向应与十字头滑道倾斜方

向一致，并应测量活塞体与气缸镜面的径向间隙，其间隙应均匀分布，

其偏差值不应大于平均间隙的 1/8～1/6。 

5.10无论采用何种找正方法，均必须保证活塞杆径向水平、垂直跳动

值符合“产品使用说明书”中的规定。 

6、活塞的安装 

6.1 制造厂出厂时，活塞体与活塞杆已按规定进行连接紧固成一体，

用户在现场安装时，不需解体和重新组装。 

6.2 如需要解体重新组装时，其连接紧固方式应采用加热紧固法，其

紧固方法按下述步骤进行： 

a、旋转活塞螺母使其与活塞体接触后用扳手带紧，应重复旋紧动作

不少于二次，已确认螺母与活塞体全部接触贴实，此时应在活塞体初
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始刻线对齐的螺母位置上进行标记。 

b、将随机提供的电加热棒插入活塞体端中心长孔中，通电加热当活

塞杆受热伸长后，旋动活塞螺母，使螺母上标记位置旋至与活塞体上

的终结刻线对齐。 

c、停止加热，待活塞杆温度降至室温后，取出电加热棒并将螺母翻

边扣于活塞体上，紧固完成。 

6.3 安装活塞环时应，应保证活塞环在环槽内能自由转动，压紧活塞

环时，环应能全部沉入槽内，相邻活塞环的开口位置应相互错开。活

塞环轴向间隙见“产品说明书”中的规定。 

6.4安装 120o片式支撑环时，在活塞装入气缸时，应使支撑环处于活

塞正下方位置。 

6.5 支撑环为整圈无开口过盈安装结构的，其安装方法应按随机图样

中的规定进行。 

6.6 活塞在推入气缸前，应在活塞杆尾部套入保护套，以避免安装时

刮伤调料密封环。 

6.7 BX 系列产品活塞杆于十字头采用液压连接，其安装紧固程序如

下： 

a、安装调整步骤： 

⑴（参见：“产品使用说明书”中图 6）将压力体、密封圈、压力活

塞、锁紧螺母组装后装入活塞杆尾部于活塞杆台肩靠紧，并将锁紧螺

母退至与压力活塞平齐位置。 

⑵将调整环旋入定位环上，使其径向孔对准定位环上任一螺孔，并拧



紧螺钉装入活塞杆尾部。 

⑶将止退环（两半）装在活塞杆尾部外端，用弹簧（或卡箍）箍住。 

⑷盘车使十字头移动将活塞杆尾部引入十字头颈部内，用棒扳手拧动

调节环使定位螺母旋入十字头螺纹孔内，直至调节环与十字头颈部端

面接触，然后将锁紧螺母旋紧至十字头颈部端面。连接过程中应防止

活塞转动。 

⑸盘动压缩机，分别用压铅法测量前后止点间隙，其数值应符合“产

品使用说明书”中的规定。 

⑹当前后止点间隙偏差较大时，应重新进行调整，旋松锁紧螺母，旋

出定位螺圈，拆卸定位螺圈上的螺钉，按需要的调整方向调整调节环

使其开口对准另一螺孔重新拧入螺钉，再次将定位螺圈及锁紧螺母旋

紧，并测量活塞上点间隙，可重复调整直至止点间隙符合规定。 

⑺活塞前后止点间隙合格后，应退出锁紧螺母，将定位螺圈上螺钉拆

卸涂上厌氧胶后拧入，最后旋紧锁紧螺母。 

b、液压紧固步骤： 

⑴将随机出厂提供的手动超高压油泵的软管与压力体上“G1/4”接口

相连。 

⑵掀动油泵手柄，使油泵压力升至 150MPa（不得超过此压力值），在

油压作用下环形活塞和压力体分别压向定位螺圈和活塞杆肩部，迫使

活塞杆尾部发生弹性伸长变形，此时锁紧螺母与十字头颈部分开，再

次用棒扳手旋紧锁紧螺母，拧固使可用小锤轻轻敲击棒扳手，以保证

锁紧螺母与十字头颈部端面接触贴实，然后卸压，即完成第一次液压
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紧固。 

⑶第一次液压紧固王成后，活塞杆尾部应在初始伸长状态下保持 1h，

再进行第二次液压紧固。仍以 150MPa 压力与第一次相同方法进行。 

⑷第二次液压紧固完成后，活塞杆在继续伸长状态下保持 1h 后，再

进行第三次液压紧固，仍以 150MPa 压力与第一次相同方法进行。卸

压后即完成液压连接紧固工作，全部完毕可投入使用。 

6.8 压缩机检修时需拆卸活塞杆，亦需用超高压油泵，施以 150MPa

压力，用棒扳手将锁紧螺母松开，一次即可。 

6.9液压连接紧固和拆卸时，其油泵操作压力不得大于 150MPa。 

7、刮油器及气阀的安装 

7.1 刮油器安装时注意刃口方向不得装反，当采用单向刮油环时，其

刃口应朝向机身方向。 

7.2 刮油环组与刮油盒端面轴向间隙值应符合“产品使用说明书”中

的规定。 

7.3 安装网状阀时需复检阀片、缓冲片、升程垫的相互位置，应与随

机出厂资料中气阀图中的安装示意位置相一致，如不符应进行调整。 

7.4 带有压叉的气阀，应保证压叉活动灵活、无卡滞现象，并能使阀

片全部压下。 

7.5 同一气阀的弹簧高自由高应相等，弹簧在弹簧孔中应无卡住和歪

斜现象。 

7.6气阀连接螺栓安装使应拧紧，严禁松动。 

7.7组装完成的气阀组件应用煤油做气密性试验，环状阀在 5min内允



许有不连续滴状渗漏（允许渗漏滴数见表 3）；网状阀在 5min内允许

连续滴状渗漏（允许渗漏滴数见表 3），但不得形成线状流淌式渗漏。 

7.8 气阀装入汽缸时应注意吸、排气阀在气缸中的正确位置，不得装

反。 

表 3    环状阀进行气密性试验允许渗漏滴数 

气阀阀片圈数 1 2 3 4 5 6 

允许渗漏滴数 ≤10 ≤28 ≤40 ≤64 ≤94 ≤130 

 

8、其它零件的安装 

    其它零件的安装应与产品随机出厂图样为依据，注意各零部件正

确安装位置，其安装方式和注意事项可参照有关规范和标准的规定进

行。 

9测量控制仪表的安装 

9.1 测量控制仪表应按产品随机出厂资料中仪表管路图及“控制测量

仪表一览表”进行安装。 

9.2 安装前应仔细阅读各种仪表的使用说明书，了解掌握其安装调整

使用要求。 

9.3对于监控仪表，在安装时应进行调定，应按随机出厂资料中的“控

制测量仪表一览表”中给定的设定值进行调定。 

10、辅机的安装 

10.1压缩机辅机（缓冲器、冷却器、分离器）安装应按随机出厂资料

中总图中的布置图和基础图进行就位安装。 
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10.2辅机安装时应注意其管口方向和正确。 

10.3 辅机在制造厂出厂前已进行水压试验，安装时允许不再进行试

验，但在运输过程中有损坏或超过安全保管期时，应按压力容器有关

规定重新进行水压试验。 

11、管路系统的安装 

11.1 气水管路的安装应根据产品随机出厂资料中的气体管路图或工

程设计部门的配管施工图进行。 

11.2机组配管所需的管路支架应有可靠的稳定性及一定的抗震能力，

管路的支点应选择适当。 

11.3管路内部应清除杂物与铁锈。 

11.4进行气体安全阀开启压力的调定，开启压力应符合产品说明书中

的规定，安全阀调定后，应正式铅封。 

11.5管路安装的有关技术要求，应遵循国颁或部颁有关“高、中、底

压管道施工及验收技术规范”的规定。 

11.6机身油池及循环系统中的过滤器、冷却器、阀门、管件、法兰等

应彻底清洗干净。 

11.7油系统配管为碳素钢时，应进行酸洗，以清除管内铁锈。 

11.8系统配管安装完成后，应进行密封性试验，以未发现泄漏为合格。 

11.9 注油系统的安装应按随机出厂资料中 30－00“气缸填料注油管

路”图进行。 

11.10安装时应注意止回阀的正确位置，各连接头、管路应清洗干净，

并用压缩空气吹净。 



11.11 油管不允许有急弯、折扭和压扁现象，油管连接后应在机体适

当位置上加以固定。 

12、电动机的安装 

12.1压缩机与电机采用刚性连接，电机轴与压缩机曲轴对中偏差为：

径向位移不大于 0.03mm，轴向倾斜不应大于 0.05mm/m。 

12.2电动机与压缩机对中符合要求后方可进行连轴盘、盘车齿轮的连

接紧固。 

12.3 BX系列压缩机与电机连接是采用摩擦传动，连接螺栓的紧固力

矩是由螺栓紧固时的伸长量来保证，应采用随机带专用测量工具用扭

力扳手进行紧固，其伸长量应符合“产品使用说明书”中的规定。 

12.4 电机的转子与转子间空气间隙的允许偏差值及找正方向应按电

动机随机文件资料中有关规定要求进行。 
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