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1  工作简况

根据中国机械工业联合会关于编制2012年行业标准计划的要求和全国压缩机标准化技术委员会对行业标准复审的结果，及工业和信息化部 [2012] 182号文下达的《2012年第三批行业标准制修订计划》的要求，沈阳鼓风机集团有限公司负责对JB/T 8867-2000《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》进行修订,计划编号：2012-1790T-JB。

为完成此项标准修订任务，沈阳鼓风机集团有限公司组织成立了本标准修订小组。并开展了如下工作：

a) 2012年12月 制定JB/T 8867《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》标准修订计划；

b) 2013年1月～2月 收集“储气罐”相关国内外标准；

c) 2013年3月～2013年4月 完成修订版JB/T 8867《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》的征求意见稿；

d) 2013年5月完成修订版JB/T 8867《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》的标准编制说明；

2  标准编制原则和主要内容

2.1  编制原则

固定的往复活塞空气压缩机储气罐配置在往复活塞空气压缩机的末级之后，用来稳定空气管道的压力，储备一定量的气体，维持供需气量之间的平衡。其工作压力在0.7～1.25MPa，公称容积为0.3～12.0m3，属于一类压力容器。应该符合GB 150.1～4-2011《钢制压力容器》和TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》。本标准为机械行业标准，是在原JB/T 8867-2000《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》基础上修订的。
2.2  新标准主要增加或修改的技术内容说明：

2.2.1  规范性引用文件

按现行有效标准版本对原标准引用的标准作了调整，并根据新标准的具体内容增加了：

GB 713-2008  锅炉和压力容器用钢板
TSG R0004-2009  固定式压力容器安全技术监察规程
同时更新了：

GB 150.1～150.4-2011  钢制压力容器

GB/T 13279-2002  一般用固定的往复活塞空气压缩机

GB/T 13306-2011  标牌

JB/T 4711-2003  压力容器涂敷与运输包装

JB/T 4712.4-2007  容器支座 第4部分 支承式支座
JB/T 4730.1～4730.6-2005  承压设备无损检测

JB/T 4746-2002  钢制压力容器用封头

JB/T 6441-2008  压缩机用安全阀
2.2.2  修改了腐蚀裕量
    依照GB 150.1-2011中4.3.7的规定，将原标准中腐蚀裕度值1mm修改为3mm。
2.2.3  修改了储气罐筒体、封头的材料
    原标准中储气罐筒体、封头选用的材料为Q235-B，根据GB 150.2-2011《压力容器 第2部分：材料》的相关要求，将材料修改为Q245R
2.2.4  修改了屈服强度和许用应力表示符号及其相应的参数值
    根据GB 150.1-2011《压力容器 第1部分：通用要求》对屈服强度和许用应力符号做了修改，原屈服强度符号为σs修改为ReL；将原许用应力符号σt修改为[σ]t。根据GB 150.2-2011《压力容器 第2部分：材料》的相关内容，将原屈服强度值235 MPa修改为245 MPa，同时修改了原许用应力值113 MPa为140 MPa。通过筒体、封头壁厚的计算，取消壁厚为18mm时相应的屈服强度值及许用应力值。
2.2.5  修改了筒体、封头壁厚
    根据GB 150.3-2011《压力容器 第3部分：设计》中规定的计算方法，依照相应的参数值，对储气罐筒体、封头的壁厚进行了重新计算，对部分壁厚做了修改，详见本标准表3。
2.2.6  增加了技术特性表的具体内容
明确了技术特性表中的具体内容，技术特性表中应包含：容器类别、设计温度、介质、焊接接头系数、最高工作压力、腐蚀裕度、设计压力、使用寿命、试验压力和容积。
2.2.7   修改了材料的无损检测要求
2.2.7.1  依照TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》中4.5.3的规定，将原“储气罐应按下列规定进行射线透照无损检测。”修改为“储气罐应按下列规定进行射线检测或超声检测。”
2.2.7.2  根据TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》中4.5.3.2.3的规定，增加了对局部无损检测部位的要求，在本标准8.2.1内容的基础上增加了“局部无损检测的部位由制造单位根据实际情况指定，但是应当包括A、B类焊缝交叉部位以及将被其他元件覆盖的焊缝部分，”。

2.2.7.3  增加了对焊接接头超标缺陷的要求，即“经过局部无损检测的焊接接头，如果在检测部位发现超标缺陷时，应当在该缺陷两端的延伸部位各进行不少于250mm的补充检测，如果仍然存在不允许的缺陷，则对该焊接接头进行全部检测。”
2.2.8  增加了钢板超声检测的合格级别
增加了“钢板的超声检测按JB/T 4730.3-2005进行，其合格级别为Ⅲ级。”见本标准8.2.5。
2.2.9  取消了储气罐焊接试件的规定
依照TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》中4.3.1需要制备产品焊接试件的条件，本产品不需制备焊接试件，故取消原标准中8.3所指出的 “储气罐焊接试板的试验方法和评定标准按《压力容器安全技术监察规程》的规定。”
2.2.10  修改了储气罐出厂资料
依照TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》中4.1.4.1的规定，将原标准中“储气罐出厂时，应附有竣工图样、安装使用说明书、产品质量证明书、产品标牌的拓印件和压力容器产品质量监督检验证书。”修改为“储气罐出厂时，应附有竣工图样、压力容器产品合格证、产品质量证明文件、产品铭牌的拓印件或复印件、特种设备制造监督检验证书以及压力容器设计文件。”同时，增加了产品质量证明文件的内容“包括主要受压元件材质证明书、材料清单、质量计划或者检验计划、结构尺寸检查报告、焊接记录、无损检测报告、热处理报告及自动记录曲线、耐压试验报告及泄漏试验报告等”。
2.2.11  修改了储气罐标牌内容
对储气罐标牌的内容进行了修改，原内容为：

a) 型号及名称；
b) 容器类别；

c) 公称容积，m3；
d) 最大工作压力，MPa；
e) 设计压力，MPa；
f) 试验压力，MPa；
g) 设计温度，℃；
h) 净重，kg；
i) 制造厂名称及地址；
j) 监检标记；
k) 制造许可证编号；
l) 出厂编号；
m) 制造日期。
依照TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》附录C所列出的内容，将标牌上所列内容修改为：
a）产品名称；

b）监察标记；

    c）产品编号；

    d）压力容器类别；

    e）制造日期；

    f）设计压力，MPa；

    g）耐压试验压力，MPa；

    h）最高允许工作压力，MPa；

    i）设计温度，℃；

    j）容器净重，kg；

    k）主体材料；

    l）容积，m3；

m）工作介质；

n）产品标准；

o）制造许可级别；

p）制造许可证编号；

q）制造单位；

r）设备代码；

s）使用登记证编号。
3  主要试验（或验证）情况分析

本标准是对原JB/T 8867-2000《固定的往复活塞空气压缩机 储气罐》的修订，修订的依据均来自GB 150.1～150.4-2011  钢制压力容器和TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》，以及制造企业的制造经验，不涉及材料的试验或验证。

4  明确标准中涉及专利的情况，对于涉及专利的标准项目，应提供全部专利所有权人的专利许可声明和专利披露声明

本标准不涉及专利。

5  预期达到的社会效益等情况、对产业发展的作用等情况
本标准的修订， 将使得压力容器设计、制造、检验、使用、定期检测等方面的工作得到进一步规范与提高，优化了材料品种和制造检验方法，有助于提高压缩机储气罐的产品质量和制造企业的经济效益，促进空气压缩机用压力容器的成熟和发展，使人民生命安全和国家财产得到可靠法律保障。
6  在标准体系中的位置，与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性

本标准在压缩机标准体系隶属于压缩机零部件标准。本标准的其他内容与现行相关法规、规章及相关标准，特别是与强制性标准是协调的。
7  标准性质的建议说明；

本标准内容不涉及安全、环保等强制性要求，为推荐性标准。
8 贯彻标准的要求和措施建议

标准发布后，相关企业应尽快掌握了解新标准，在标准实施之日起执行新标准。

9 废止现行相关标准的建议

本标准实施后，将代替现行JB/T 8867-2000标准。
10  其他应予说明的事项。标准征求意见反馈说明

无其它需要说明的事项。

沈阳鼓风机集团有限公司 

标准起草小组

                                             2013年6月10日
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