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小型植物毛油精炼成套设备

The range of small plant oil refining equipment
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前  言

本标准按照GB/T1.1-2009给出的规则起草。

本标准代替JB/T 9823.1-1999《小型植物毛油精炼成套设备 技术条件》、JB/T 9823.2-1999《小型植物毛油精炼成套设备 试验方法》，与JB/T 9823.1-1999、JB/T 9823.2-1999相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

——增加了脱蜡设备的要求，由四脱变五脱（4.1）；
——植物原（毛）油具体技术指标改为直接采用相对应的标准（4.2）；
——提高了可靠性要求（表1）；
——取消了图样上未注的尺寸公差要求、尺寸偏差要求（原JB/T 9823.1-1999中5.2.2.2、5.2.2.3、5.2.3.8）。
本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国农业机械标准化技术委员会（SAC/TC201）归口。

本标准起草单位： 

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——ZBB93023-1990、ZBB93024-1990；
——JB/T 9823.1-1999 、JB/T 9823.2-1999。

小型植物毛油精炼成套设备  
1  范围
   本标准规定了小型植物毛油精炼成套设备主要性能指标、技术要求、装配与安装要求、车间的安全设施、检验规则、标志、包装、运输、贮存。

   本标准适用于小型植物毛油精炼成套设备（以下简称成套设备）。

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 150.1-2011     压力容器 第1部分：通用要求
GB/T 983-2012       不锈钢焊条
GBT 985.1-2008      气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
GBT 985.2-2008      埋弧焊的推荐坡口

GB/T 1534-2017      花生油

GB/T 1535-2017      大豆油

GB/T 1536-2004      菜籽油
GB/T 1537-2003      棉籽油

GB/T 3768-2017      声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用反射面上方包络测量面的简易法
GB/T 5117-2012      非合金钢及细晶粒钢焊条
    GB/T 5524          动植物油脂 扦样
    GB/T 5525          植物油脂 透明度、气味、滋味鉴定法
GB/T 5528          动植物油脂 水分及挥发物含量测定
GB/T 6414-2017      铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量
GB/T 13306          标牌

GB/T 15688          动植物油脂 不溶性杂质含量的测定
    JB/T 5673            农林拖拉机及机具用涂漆通用技术条件

LST 6107            动植物油脂 酸值和酸度测定 自动滴定分析仪法
3  成套设备的型号表示方法
成套设备的型号表示方法按下列方法表示：
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                                         日处理植物毛油量，t/d
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                                         植物毛油精炼成套设备
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                                         类别代号

4  主要性能指标
4.1 成套设备应包括水化、碱炼、脱色、脱臭、脱蜡等主要设备和辅助设备。

4.2 成套设备在验收时所用的植物原（毛）油应符合GB/T 1534-2017 中表1、GB/T 1535-2017中表1、GB/T 1536-2004中表1、GB/T 1537-2003中表1的要求。
4.3 成套设备精炼“五脱油”的主要性能指标 ，应符合表1的要求。

表  1
	          项                 目
	指                标

	          精  炼  得  率      ％
	≥88

	          汽          耗      kg/t
	≤450

	          电          耗      kW·h/t
	≤36

	          噪          声      dB(A)
	≤85

	          首次故障前工作时间   h
	≥300

	精炼植物食用油质量
	符合：GB/T 1534-2017 中表3、表4的二级 、GB/T 1535-2017中表3的二级、GB/T 1536-2004中表2的二级、GB/T 1537-2003中表2的二级的要求


5  技术要求

5.1 一般要求

5.1.1 成套设备应符合本标准规定，并按经规定程序批准的图样和设计文件制造。

5.1.2 成套设备中压力容器(分汽包、蒸汽缓冲器等)的制造必须符合GB/T 150.1的要求。

5.2 常压容器及其他设备的制造要求

5.2.1 铸铁件

5.2.1.1 铸铁件尺寸公差应符合GB/T 6414-2017规定的8级。

5.2.1.2 铸件不应有砂眼、夹渣、气孔、缩松缩孔、裂纹等缺陷。

5.2.1.3 机体、箱体等铸件在加工前应先消除内应力。

5.2.2 薄板件(厚度小于或等于3mm的零件)

5.2.2.1 薄板件应平整，焊接、扣合、铆合应牢固、均匀。

5.2.3 焊制件

5.2.3.l 焊制件的焊缝宽度应均匀，焊波一致不应有咬肉、烧穿、裂纹、气孔、夹渣等缺陷。

5.2.3.2 焊制件所用的焊条应符合GB/T 983、GB/T5117的规定。

5.2.3.3 两相邻焊缝之间的距离不得小于200mm，不应采用十字焊缝。

5.2.3.4 焊缝上及焊缝附近不应开孔或焊接其他零件，如需焊接时则焊缝应穿过主要焊缝。不得在主焊缝上终止。

5.2.3.5 焊接应符合GB/T985.1或GB/T985.2的规定。

5.2.3.6 椭圆形、碟形和折边锥形封头最小璧厚不小于图样设计厚度的90％。直径部分的纵向皱纹深度不大于1.5mm。

5.2.3.7 容器接管法兰盘的螺栓孔，不应和容器主轴中心线相重合，应对称法兰盘中心线分布。法兰盘对接管中心线的垂直度误差不大于法兰盘直径的1％ 。

5.3 装配要求

5.3.1 成套设备的各种零部件必须是合格品，外购件、外协件必须有合格证明文件方可进行装配。

5.3.2 传动件、运动件必须灵活、准确、可靠，无碰、擦、卡现象。

5.3.3 所有的润滑部位应按规定加入适量的润滑油。

5.3.4 成套设备中凡属于压力容器的应按设计压力的1.3倍进行试压，保压30min，压力下降量不得超过2％ 。

5.3.5 成套设备中凡属于常压容器的应按设计压力的1.2倍进行试压，保压20min，压力下降量不得超过2％ 。

5.3.6 对水箱、油箱、皂脚罐等应进行盛水试验，盛满水后保持2h不得渗漏。

5.3.7 设备装配检验合格后，应清理干净，按照JB/T5673的要求进行涂漆。

5.4 安装要求

5.4.1 成套设备的安装应布置紧凑，操作方便，工艺流程合理，检修容易，采光充足。

5.4.2 设备安装，轴心线与支承面的垂直度不超过1.5/1000，高度偏差不超过4mm。

5.4.3 设备安装后应做单机空载试验，要求运转平稳、灵活、无异常噪声。轴承温升不得超过20℃。

5.4.4 输送设备的安装不得有漏气、漏油、漏水等现象。

5.5 管道安装要求

5.5.1 车间的管道敷设应排列整齐、紧凑、维修方便，严禁管道与管道及其他零件相接触（管道支座除外）。

5.5.2 管道距顶棚最小间距为l20mm，与墙的最小间距为100mm。

5.5.3 当一组管道与顶平面平行时，不论管道直径大小最底部应在一条水平线上，管道之间的最小间距不小于100mm。

5.5.4 当一组管道的温度不一致时，最高温度的管道在最上面；依次递减，最低温度的管道在最下面。

5.5.5 根据管子的公称直径，在管道间设相应的固定支座，固定支座的间距参照表2。

                                           表  2                                       m

	        管子的公称直径   mm
	25
	32
	40
	50
	65
	80
	100
	125
	150

	  铜或钢

  的管子
	      有保温层的
	 3
	3.5
	 4
	4.5
	 5
	 6
	6.5
	 7
	 8

	
	      无保温层的
	 4
	4.5
	 5
	 6
	6.5
	 7
	 8
	 9
	10


5.5.6 较多的管道并列或相叠敷设时，管道支座间距应相同。

5.5.7 为保证管道内的液体流动畅通，从管道的源头起，每前进一米要向下倾斜5mm。

5.5.8 对必须穿过墙壁或穿过楼板的管道，应在穿过部位加设保护管。

5.5.9 管道安装后，对蒸汽管道应按设计压力的1.3倍进行试压，对其他管道应按设计压力的l.15倍进行试压，不得有渗漏。

5.5.10 管道涂漆的质量要求应符合JB/T5673中普通耐候涂层的规定，油漆漆膜总厚度应不低于45μm,漆膜涂层附着力不低于2级，颜色应按下列要求：
    ——蒸汽管道涂白色；

    ——各种油路管道涂黄色；

    ——温水、冷水管道涂绿色；

    ——碱液管道涂粉红色；

    ——其他管道涂银灰色。

    若用户有特殊要求时，可与用户协商决定。

5.6 安全设施要求

5.6.1 车间所有的运转部件应加防护罩，并有安全调节及润滑标志。

5.6.2 所有的测量仪表必须反应灵敏，显示准确，应由计量部门检验合格后安装使用。

5.6.3 车间使用的低压电缆和绝缘导线的耐压程度，不得低于500V。

5.6.4 车间内不准明敷绝缘线，必须使用适当的钢管或塑料管做配线工程。

5.6.5 车间要装置适当的排风口，保持车间内空气流通良好。
6  试验方法

6.1  试验条件和准备
6.1.1 试验场地应能满足各项测定的要求。

6.1.2 成套设备应符合随机技术文件的规定，试验前应对成套设备进行技术特征测定，结果记入表B.1。

6.1.3 成套设备应调整到最佳技术状态，并配备熟练的操作人员和测定人员。

6.1.4 试验所用仪器、仪表见附录A，均应有效校验合格证书。

6.1.5 试验用植物毛油应根据成套设备的说明书选用，符合4.2的规定。

6.1.6 试验用植物毛油的扦样与扦样数量按照GB/T 5524执行。植物毛油质量检验按表B.2所列项目进行。检验方法按照GB/T 5525、GB/T 5528、GB/T 15688、LS/T 6107执行。

6.2 性能试验
6.2.1 试验目的

性能试验是对成套设备的性能指标进行测定，考核其是否达到设计要求。

6.2.2 试验时间

    正式试验时间：间歇式精炼不少于24h；连续式精炼不少于6h。

6.2.3 试验项目和方法

6.2.3.1 空载试验

    空载试验时间不小于30min，检验项目如下：

    a）成套设备运转是否正常、平稳；

    b）操纵、调节、显示等装置是否灵活、准确、可靠；

    c）观察设备上的真空表，其指示的数字是否达到设计要求；

    d）电气系统中的控制、保护、信号等回路是否动作灵敏、时间准确、安全可靠。

    结果记入表B.3。

6.2.3.2 工艺性能的测定

6.2.3.2.1 工艺性能测定应在成套设备额定负荷的条件下进行。测定期间记录始末时间，用电度表测量成套设备的耗电量，用蒸汽流量计计量成套设备的耗汽量。

6.2.3.2.2 分别用流量计计量进入粗滤器的植物毛油质量、粗滤后的植物毛油质量、精炼油质量。计量从油脚、皂脚中回收的中性油质量。

    上述测量中，间歇式精炼每经一个生产周期（植物毛油的投入到精炼油的产出）进行一次；连续式精炼每经2h进行一次。将测量和计量结果记入表B.3。

6.2.3.2.3 计算方法
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a）每小时处理植物毛油量：

式中: 

E一每小时处理植物毛油量，kg/h ；

Q1--进入粗滤器的植物毛油质量，kg ；

T--正式试验时间，h 。
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    b）精炼得率：

式中：

J—精炼得率，％ ；

Q2--粗滤后的植物毛油质量，kg ；

Q3--精炼油质量，kg ；

Q4--从油脚、皂脚中回收的中性油质量，kg 。
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    c）电耗：

式中：

D—精炼一吨植物毛油所耗电量，kW·h/t ；

W--正式试验期间所耗电量，kW·h 。

    d）汽耗:

式中：
Z--精炼一吨植物毛油所耗蒸汽量，kg/t ；

V—正式试验期间耗用的蒸汽量，kg 。

6.2.3.3 机械性能的测定

6.2.3.3.1 噪声A声级的测量方法和A声功率级的计算均按照GB/T 3768-2017执行，并将结果记入表B.3。

6.2.3.3.2 轴承温升的测量应在性能试验结束时进行。用半导体点温计测量轴承外壳的表面温度，同时记录试验场地的室温，测量结果记入表B.3。

6.2.3.3.3 在满负荷的条件下，观察成套设备的运转以及渗漏情况，结果记入表B.3。

6.2.3.3.4 观察成套设备操作的方使性、调节系统的灵活性、可靠性、结果记入表B.3。

6.2.3.4 精炼油质量的检验。

6.2.3.4.1 间歇式精炼每锅次取1次油样；连续式精炼每隔2h取1次抽样，每次取数量不少于1kg；将取的油样充分摇动，混合均匀后，分出1kg作为平均样品备用。具体方法按照GB/T5524执行。

6.2.3.4.2 按照规定的项目指标进行检验，各项指标的检验方法分别接照GB/T5525、GB/T5528、GB/T 15688、LS/T 6107执行，结果记入表B.4。

6.3 生产试验
6.3.1 试验目的

    生产试验是考核成套设备在使用条件下的性能稳定性、首次故障前工作时间、经济性、调整使用维修的方便性及安全性，主要零部件的耐用性。

6.3.2 试验要求

6.3.2.1 生产试验前应编制试验大纲，明确试验目的和进度，组织安排试验工作。

6.3.2.2 生产试验应不少于40个班次。其中必须有一次连续试验15个班次，试验时间不足一班(8h)，不能计入连续生产时间。

6.3.3 试验内容

6.3.3.1 生产考核

6.3.3.1.1 在生产试验全过程中认真做好记录，并计算工时生产率、班次生产率、首次故障前工作时间等技术经济指标。

6.3.3.1.2 在生产试验期间，对成套设备应进行不少于两次的性能试验。

6.3.3.1.3 观察成套设备的操作使用的方便性，做好记录。

6.3.3.1.4 观察成套设备的操作人员的人身安全情况，并做好记录。

5.3.1.5 检查成套设备中零部件的磨损和损坏情况，做好记录。

6.3.3.2 生产查定

6.3.3.2.1 应进行不少于三个连续班次的生产查定，并做好记录。同时计算纯工作小时生产率、电耗、汽耗。

6.3.3.2.2 每个查定的班次时间不少于8h。

6.3.4 计算方法

6.3.4.1 生产率

6.3.4.1.1 纯工作小时生产率：

式中：
Ec--纯工作小时生产率,kg/h ；

    Qci--生产查定期同每个班次处理植物毛油质量，kg ；

    Tci—生产查定期间每个班次纯工作时间，h 。

6.3.4.1.2 工时生产率：

式中：
Eg—工时生产率，kg/h ；

    Qki--生产考核期间每个班次处理的植物毛油质量，kg ；

    Tfi--生产考核期间每个班次的故障及故障排除时间，h ；

    Tgi--生产考核期间每个班次的纯工作时间，h ；

    n1--成套设备操作人员数，个 ；

    n2--成套设备辅助人员数，个 。

6.3.4.1.3 班次生产率:

式中：
Eb--班次生产率,kg/h 。

6.3.4.2 班次电耗

式中：
Db--班次电耗，kW·h/t ；

    Wbi--生产查定期间每个班次所耗电量，kw·h 。

6.3.4.3 班次汽耗：

式中：
Zb--班次汽耗，kg/t ；

    Vbi--生产查定期间每个班次所耗蒸汽量，kg 。

6.3.4.4 首次故障前工作时间

首次故障前工作时间是指：小型植物毛油精炼成套设备正常工作过程中，从开始工作至成套设备某一零部件(易损件正常磨损除外)出现故障时的累计时间。

故障是指：以成套设备随机工具在短时间内能排除（不能换件）的故障以外的其它故障。

7  检验规则
7.1 成套设备的每台单机都必须有制造单位的检验合格证，方可出厂。

7.2 成套设备的每台单机，在出厂前都必须进行空载试验。

7.2.1 检验条件

    a）额定转速；

    b）工作时所需要的压力和真空度；

    c）运行时间不小于30min。

7.2.2 检验项目

    a）成套设备安装后各种主要设备和辅助设备应齐全、完整，紧固件、连接件不得松动；

    b）各种仪表、操纵、显示、调节等装置均应灵活、准确、可靠；

    c）不得有异常的声响，不得有异常的振动和冲击现象；

    d）不得有严重的发热现象，轴承温升不得超过20℃；

    e）各种管道不得有渗漏现象；

    f）电气(操纵、运行、照明等)系统中控制、保护、信号应动作灵敏、时间准确，安全可靠。

7.3 成套设备安装后，空运转不得少于30min，并按空载试验项目检验。再生产运转30班次，即可交付验收。验收检测项目由供需双方协商决定。

8  标志、包装、运输、储存
8.1 成套设备的主要设备(水化、碱炼、脱色、脱臭)应有标牌，标牌按GB/T13306的规定，并固定在明显的部位，标牌上应包括下列内容：

    ——产品型号及名称；

    ——主要技术规格；

    ——出厂编号；

    ——出厂日期；

——制造厂名称；

——制造商地址。

8.2 产品包装应保证在正常装运中不致碰伤和受潮，如用户有特殊要求，可由供需双方协商决定。

8.3 产品在包装前应清理干净，外露加工面应涂防锈油。

8.4 设备可调部位，在包装前应调整到体积最小的位置或设备的中心线位置。

8.5 设备上的仪器、仪表、灯泡等应拆掉单独包装，并将座孔堵牢。

8.6 对杆件、管件应捆扎包装，并做好安装标记。

8.7 随机技术文件、附件、备件应齐全。

8.8 随机技术文件包括如下内容：

    ——装箱单；

    ——产品合格证；

    ——产品使用说明书。

8.9 包装箱外应标明

    ——产品名称型号；

    ——包装箱尺寸(长×宽×高)；

    ——毛重和起重位置；

    ——到站及收货单位；发站及发货单位；

    ——“不得倒置”、“防潮”等字样或标记。

8.10 产品包装后要求垫平存放，露天存放时应有防雨、防晒设施，室内存放时应有良好的通风与防潮设施。

8.11 在正常贮存情况下，自产品出厂之日起制造厂应保证半年内不生锈。

8.12 出口产品的包装应按外贸合同或有关部门规定办理。

附  录  A

（规范性附录）
试验用仪器、仪表及用具
    a. 三相电度表               （精度2.0级）                     1只

    b. 电流互感器               （精度0.5级）                     3只

    c. 蒸气流量计                                                  1只

    d. 液体流量计                                                  3只

    e. 精密声级计                                                  1只

    f. 半导体点温计            （0～100℃，±1℃）                 1只

    g. 转速表              （0～15000r/min，±1r/min）             1只

    h. 插样筒                                                      1只

    i. 游标卡尺                                                    1把

    j. 磨口瓶                                                      若干

    k. 卷尺                          （50m）                       1个

    l. 拆卸工具                                                    1套

    m. 台称                          （5kg）                       1台

附  录  B
（规范性附录）
试验记录表
表B. 1   技术特征表

设备型号：                       制造单位：                         试验日期：

测 定 人：                       记 录 人：                         试验地点：

	单机数量    台
	

	占地面积    m2
	

	配套总动力  kW
	

	设备总质量  t
	

	水化装置
	外形尺寸（长×宽×高） mm
	

	
	机器质量     kg
	

	
	主轴直径     mm
	

	
	主轴转速     r/min
	

	
	配套动力     kW
	

	碱炼装置
	外形尺寸（长×宽×高） mm
	

	
	机器质量     kg
	

	
	主轴直径     mm
	

	
	主轴转速     r/min
	

	
	配套动力     kW
	

	脱色装置
	外形尺寸（长×宽×高） mm
	

	
	机器质量     kg
	

	
	主轴直径     mm
	

	
	主轴转速     r/min
	

	
	配套动力     kW
	

	
	内部结构
	

	脱臭装置
	外形尺寸（长×宽×高） mm
	

	
	机器质量     kg
	

	
	内部结构
	

	
	
	

	
	
	

	脱蜡装置
	外形尺寸（长×宽×高） mm
	

	
	机器质量     kg
	

	
	内部结构
	


表 B.2   植物原（毛）油质量检验表

植物毛油名称：                     送样日期：                        检验日期：

检验单位：                         检 验 人：                        校 核 人：

	      
	

	酸 价 （KOH）   mg/g  
	

	过氧化值   g/100g    
	

	浸出油溶剂残留  mg/kg  
	

	水分及挥发物含量   ％   
	

	 不溶性杂质含量    ％   
	

	气味 、 滋味
	


表 B.3   性能试验测定记录表

设备型号：                       制造单位：                         试验日期：

测 定 人：                       记 录 人：                         试验地点：

	试验开始时间
	
	试验时间

h
	

	试验结束时间
	
	
	

	空载试验
	设备运转情况
	

	
	操纵系统情况
	

	
	抽真空系统情况
	

	
	电气控制系统情况
	

	测定次数
	1
	2
	3
	
	平       均

	未粗滤植物毛油质量Q1   kg
	
	
	
	
	

	粗滤后植物毛油质量Q2   kg
	
	
	
	
	

	精炼油质量Q3           kg
	
	
	
	
	

	回收中性油质量Q4       kg
	
	
	
	
	

	耗  电  量W          kW·h
	
	
	
	
	

	耗  气  量V           kg
	
	
	
	
	

	精 炼 得 率J          ％
	
	
	
	
	

	每小时处理植物毛油量E  kg/h
	
	
	
	
	

	电      耗 D          kW·h
	
	
	
	
	

	汽      耗 Z           kg/t
	
	
	
	
	

	噪      声            dB(A)
	

	 轴承

 温升

  ℃
	 室  温
	
	
	
	
	
	

	
	 轴承外壳温度
	
	
	
	
	

	
	 温        升
	
	
	
	
	

	     设备转动情况
	

	     操纵系统情况
	

	     密封情况
	


表B. 4   精炼油质量检验结果表

  精炼油名称：                       送样日期：                        检验日期：

  检验单位：                         检 验 人：                        校 核 人：

	检   验   项   目
	数      据      及     结      论

	       比    重   20/4℃
	

	       折光指数   20℃
	

	       色    泽
	

	     酸 价 （KOH）  mg/g
	

	       水分及挥发物  ％
	

	       杂    质      ％
	

	       气味、滋味
	

	       加热试验 280℃
	

	       含 皂 量      ％
	

	       评    价
	


表 B.5   性能试验结果汇总表

  精炼油名称：                       试验地点：                        试验日期：

  设备型号：                         制造单位：                        汇 总 人：

	项            目
	数    据
	项      目
	结      论

	试验时间 　　　 h
	
	空载试验
	

	处理植物毛油量  kg
	
	制造质量
	

	每小时处理植物毛油量  kg/h
	
	配 套 性
	

	精炼得率        ％
	
	精炼油质量
	

	电    耗        kW·h/t
	
	
	

	汽    耗        kg/t
	
	
	

	噪    声        dB(A)
	
	
	

	轴承温升        ℃
	
	测  试  结  论
	

	 注：1.配套性分合理、一般、不合理填写。

     2.右边其余各栏分合格、不合格两个等级填写。
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