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回転機分解整備工事管理ガイドライン
１．総則

　  1.1  目的

          本ガイドラインは、製油所で実施する回転機の整備施工に係る仕様要求を明確にし、工事の品質と安全を確保することを目的とする。

1.2　適用範囲

          この基準は、製油所に設置されている回転機の整備施工に関する業務に適用する。

   1.3  一般事項

　　　　　この基準と個別仕様書、適用法規等の間に矛盾が生じた場合は、適用法規ー個別仕様書ー基準の順に優先する。

   1.4  適用法規、規格及び基準

   1.4.1  適用法規

　　　(1) 高圧ガス保安法

　　　(2) 消防法

　　　(3) 労働基準法

　　　(4) 労働安全衛生法

　　　(5) 電気事業法

   1.4.2  適用規格及び基準

　　　(1) 日本工業規格(JIS)

　　　(2) 石油学会規格(JPI)

　　　(3) 社内設備基準

　 1.4　基準の改廃

          この基準の改廃は、各社規定による。

   1.5  用語の定義

          工事に係わる部署の名称及び担当者の呼称は、各社基準の定義による。

２. 準備

   2.1  各種申請・届出書類の手続き

          各社基準による。

   2.2  工事用資材の分類及び点検

    (1) 工事用資材が入荷した場合、直ちに資材の仕様（材質、寸法、構造等）及び数量を確認し、損傷の有無や錆の発生など、不備がないことを確認する。

    (2) 各社指定の消耗品（ガスケットペースト、焼付防止剤等）が準備されているか確認する。

    (3) 資材の運搬及び保管は損傷、劣化のないように適当な保護及び雨養生などを行う。

   2.3  工器具の準備

　　　　　一般的に使用される工器具としては、下記のようなものがある。工器具は十分に整備されたものでなければならない。

　　　　なお、取扱設備の材質との関係で規制される工具の材質については、各社基準による。

        また、安全工具の使用については、各社基準による。

    (1) 一般工具、測定工具

    (2) 機械工具類（クレーン車、トルクレンチ、油圧レンチ、インパクトレンチ等）

　　(3) チェーンブロック、玉掛けワイヤー等吊具類

    (4) 保護具（安全帯、防塵マスク等）、トラロープ、標示板等

    (5) 盤木、幅木、防火シート、受皿等

　　(6) 足場用材料（鋼管足場、丸太足場等）

　  (7) その他（安全工具、特殊工具、治具等）

   2.4　仮設工事

　  (1) 照明設備

          各社基準による。

　  (2) 電源及び電気機器

          各社基準による。

    (3) 足場

          各社基準による。

　  (4) 防火養生

          各社基準による。

    (5) 高所作業設備

　　　　　各社基準による。

３. 環境設定作業

　 3.1　縁切り及びパージの確認

        　縁切り及びパージは、その方法及び判断を含めて全て所管課が行う。
したがって、

(1) 着工前にそれらが確実に実施されていることを確認する。

(2) 不具合があるときは所管課に連絡する。

(3) 作業者側のバルブ等の操作は厳禁とする。

        なお、上記事項に関して問題があると思ったときは、着工してはならない。

   3.1.1  電源及び操作回路の縁切り確認

          　駆動用主電動機等の電源カットは、以下による。

　　　(1) 駆動用主電動機の他、工事に係わる関連付属設備（潤滑油ポンプ、スペースヒータ等）の電源が、各社基準による。によって確実に処置されていることを確認する。

　　　(2) パージ前に原則として機側スイッチを入れて主電動機及び関連付属設備の駆動源が切り離されていることを再確認する。

      (3) 機側スイッチが OFF又はロック状態にあることを確認後、機側（メータスタンド等）に機器が整備中の旨標示する。
   3.1.2  内部流体の縁切り確認

      (1) ブロックバルブ

    　  (a) ポンプ等被駆動機においては、関係ブロックバルブ（一般的には、手動バルブ）の閉止及び操作禁止標示等を確認する。

        (b) ブロックバルブがエヤー駆動バルブの場合は、エヤー供給弁が確実に閉止されていることを確認する。

      (2) スチームタービンにおいては、ブロックバルブの他主蒸気止め弁がトリップ状態であることも確認する。

      (3) 仕切板

　    　    仕切板によって縁切る場合は、各社基準によるが、フランジの開口に際して、無理に矢板を挿入して機器に過大な力を与えないこと。

   3.1.3　パージ確認

       　   脱圧、液抜き及びパージが確実に完了していることを確認する。
(1) 圧力計の読み、ドレンノズルやベントノズルからのブリード状態（目視、触感等）により残圧残液が無いことを確認する。ただし、フレアラインに接続のベント弁は閉止されていることを確認する。

　　　(2) 可燃性や毒性の圧縮機においては、N２パージ後にガス検を行い内部の状態を確認する。

　　　(3) 熱油ポンプ等の冷却がなされていることを確認する。

   3.2  周囲環境の設定

   3.2.1  防火養生

    　　　  火気を使用する場合は各社基準により、防火養生を行う。

   3.2.2　ガス検知

          　ガス検は所管課が行う。ただし、着工中などにおいて、状況変化などで必要と感じたときは、その旨を所管課に連絡する。

   3.2.3  消火設備

            消火設備の周辺に障害物を置いてはならない。

   3.2.4  作業床の設置

            高所作業時には、原則として作業床を設置する。

４．作業一般

   4.1　一般

    (1) 鉄製ハンマの制限

　　　　　鉄製ハンマは、機器の損傷防止（変形）及び火花発生防止上、直接機器に当てないこと。また、ノンスパーク工具を使用する。
    (2) 適正工具等の使用

　　　　　使用する工具はサイズの合った適正工具を使用し、スパナの代わりにモンキーレンチの使用等は極力避ける。また、特殊工具及び治具を有効に用いて適正な作業を行う。

    (3) 計装品の取外し

    　　  機器に設置の計装品類は、機器分解に先立って取外す。

　  (4) 硫化鉄スケール等

          硫化鉄スケール等で自然発火の恐れのある場合は、開放後速やかに散水及び除去を行う。

    (5) 作業環境

          屋外で作業を行う場合、極力降雨時や保温、塗装工事中は避ける。

        特に、潤滑油関係部品の組立を実施するときは、それらの対策を行う。

   4.2  分解前アライメント

    (1) 大型機、大型熱油ポンプ、大型スチームタービン等は、原則として分解前アライメント（センタリング、水平度、ロータ位置、クランクアームデフレクション、ストロークデフレクション等）の確認を行うものとし、具体的には個別仕様書で示す。

    (2) 据付時の機器（又はベースプレート）の水平度（竪形機械においては水平度、垂直度共）は、軸方向及び軸直角方向共に原則として 1,000mmにつき±0.1mm 以内である。

　　　　測定結果この値をオーバーしたときは、原則として調整する。ただし、測定値、保全検査結果と機器運転状態実績値、原因等を比較検討（メーカーヒヤリング含

む）し、許容できると判断した場合は、調整しなくても良い。

   4.3　吊上作業

        吊上作業を行う場合は、各社基準による他、次による。

　  (1) 吊上金具の使用

　　　　　吊上金具の有るものは必ずこれを利用し、無いものについてはワイヤー、シャックル等を併用して作業を行う。ただし、番線の使用は厳禁とする。

また、アイボルトを使用するときは、ねじの健全性を確認し根元までしっかりねじ込むこと。

　　(2) 玉掛けワイヤー

　　　　　玉掛けワイヤーは荷重に十分耐えうるものを使用する。

    (3) クレーン車等の使用

　　　　　クレーン車等を用いて作業を行う場合は、予め吊上げ荷重、作業半径等を調べ転倒防止や衝突接触防止に留意する。
また、水平出し作業が必要な場合は、チエンブロックを併用する。

    (4) 巻上用チェンの操作時は小径ノズル等に巻き付かせたり、ロータ等に接触させて機器を損傷しないように注意する。

   4.4　取外品の保管及び養生

    (1) 重量物の仮置場と転倒防止

　　　　  ケーシング等重量物は、安全な場所へ仮置きする。転倒や滑らないように角材、歯止め、又はワイヤー等で固定する。

    　　このとき、ベントやドレン等の小口径ノズル、銘板、ガスケットシート面等の損傷防止養生を行う。各部ノズル等の開孔部には異物、工具等が落下しないように仮蓋などの措置をとること。なお、組立時、仮蓋等の撤去忘れのないように管理を徹底すること。
        なお、必要により機器番号札の取付や雨よけシート養生も行う。

    (2) 小物類の保管

　　　　　小物類は、紛失しないように機器別保管箱で管理する。

    (3) 計装品等の保管

　　　　　計装品やメカニカルシール等損傷し易い部品類は、損傷防止に留意し別途所定場所で保管する。

    (4) 錆止め養生

    　　  発錆し易い部品（変速機歯車、ギアカップリング等）は、特に錆止め養生に留意する。

  　(5) ボルト・ナットの再使用

　　　　　ボルト・ナットは、原則として再使用する。ただし、腐食の著しいもの、又はねじが異常に固いものは取替を行う。

  　(6) ガスケット類の保管

　　　(a) リングジョイントガスケットは、原則として再使用する。損傷しないように、十分注意して取外す。

　　　　　なお、復旧まで日時のあるときは、リング及びリング溝は防錆処理による養生を行い、リングには使用場所を明示して保管する。

　  　(b) 取外したガスケットの検査が必要な場合は、取付位置を明示してそのまゝ（清掃等をせず）保管する。

    (7) 関連配管の養生

　　　(a) 潤滑油、シール油及び制御油配管は、雨水他異物の浸入防止養生（ビニールシート等）を行う。

   　 (b) ケーシングを取外す場合は、吸込配管及び吐出配管の支持養生並びに異物浸入防止養生を行う。

       　 なお、(a)(b)何れの場合も、詰物（ウエス等）による栓は行ってはならない。

          他の方法が適切ではなく、やむを得ず詰物による栓を行う場合はひも付きとし、復旧時の取り忘れ、栓の落下防止に十分気をつける。
５. 分解及び組立

   5.1  機種共通事項

   5.1.1  分解

      (1) 合マーク及びノックピン類

　　　　(a) 分解前と同一位置で組立が必要な部品には、分解前に合マークを付ける。その合マークは、左右又は上下で異なるマークとすること。但し、組立時合マークが消える恐れのある部品は、各社の確認を得て刻印を入れるものとする。また、取付位置決めがない部品については、分解時の位置記録または図面等により確認すること。
    　　(b) ノックピンは、その部分のボルト・ナットを緩める前に、先行して取外す。

      (2) 最初の耐圧部開放

    　　　  耐圧部（ケーシング等）の最初の分解に際しては、ボルト・ナットは対角に２本以上緩めずに残し、その後残したボルト・ナットを徐々に緩めながら、均等に押しボルトを締込みケーシングを少し開放して微量の残圧残油を排除する。

決して一挙にボルト・ナットを取外さないこと。

なお、往復動圧縮機は、構造上残圧が多い場合があるので、安全上特に上記手順を厳守のこと。

      (3) 押しボルトの使用

    　　　　押しボルト構造の部品の分解は、やむを得ない場合を除いて、押しボルトを使用する。

      (4) プーラの使用

    　　　  嵌合部品（例えば、転がり軸受やカップリング等でしまりばめの場合）のシャフトからの引抜きは、プーラを使用する。

      (5) ロータ支持台の使用

    　　　　ロータは所定の転がり防止構造の支持台に、ジャーナル部で支持する。その際、ジャーナル部が傷つかないようにゴム等を当て、養生を行うこと。

      (6) ロータ用の逆ねじ

　　　　　  インペラロックナット等ロータに用いるねじは、一般的に反回転方向のものが多いのでねじの向きを確認後に作業を行う。

      (7) 抜取らない部品

　　　　　  しまりばめ部品等で、分解及び通常の保全検査に支障がない限り、必要以上の部品は抜取らないこと。

　　　(8)精密仕上げ部品

　　　　　　軸受、シャフトシーリング等の精密仕上げ部品の分解組立は素手で行うこと。

　　　(9)オリフィス

　　　　　潤滑油配管、シール油配管、フラッシング配管の分解時は挿入され

ているオリフィスに注意し、取付位置とオリフィス寸法、サイズを記

録し、組立時に照合すること。
5.1.2 組立

取外し部品の組込みは、ケーシング内部、部品とも入念に清掃した後、プラントエアーにてブロー後実施すること。ケーシング、シリンダー及びマンホール等の復旧時は、機器内部の最終確認を行うこと。組立にあたってはゴミ等異物の付着がないことを確認して組立てること。
      (1) 合マーク及びノックピン類

　　　　(a) 合マークは必ず合わせて組立ること。

　　　　(b) ノックピンがスムースに入るように調整し、確実に打込み後にボルト等を締付けること。

      (2) ボルト類

(a) メーカー指定のボルト締付力（トルク、ボルト伸び代、ナット角度等）は厳守すること。

　　    (b) ボルト類は片締め防止上、対角的に、かつ、数回に分けて締付る。

　　    (c) ボルト類には、締付時焼付防止剤を塗布する。ただし、潤滑油関係のボルト類には、潤滑油を塗布する。

      (3) シール類

　　　　(a) グランドパッキンは、奥から１リングずつ合口方向をずらし、順序良く装着

する。

　　    (b) 取扱流体が LPGや水、薬品等の場合、メカニカルシールの摺動面には潤滑油等を塗布しない。

　　    (c) メカニカルシール用Ｖリングパッキン等の断面形状が非対象のものは、パッキン内外の圧力差により装着向きに注意する。

　　　　(d) 挿入部にＯリングガスケットを装着するものは、Ｏリングの損傷防止を目的に、不都合が無い限りグリースなどを塗布する。

      (4) ボールベアリング

(a)シャフトに嵌め込む場合は、内輪にのみ直接力を加えること。外輪に力を加えてはならない。ハウジングに嵌め込む場合は、外輪にのみ力を加えること。

(b) 嵌めの加熱温度は１２０℃以下とし、オイルバスまたは、ベアリングヒーターにて加熱すること。

(c) 組合せベアリングにおいては、背面、正面の組合わせ方向を確認すること。

(d) 内、外輪の嵌め合い部を計測し、「軸受嵌め合い基準表」に指示する許容値を超える場合は、当社と協議し、処置すること。

(e) シャフトにスリーブ（アダプター）を嵌め、その上に軸受を嵌めている方式では、シャフトとスリーブ（アダプター）との嵌め合い寸法を計測し、締め代が残っていることを確認する。

(f) 内、外輪の端面とハウジング間に異物が付着するとベアリングの損傷原因となるため、ハウジング側ベアリング側共に清掃を確実に行い、異物がないことを確認して組込むこと。

(g) 自由側の軸受を接着剤で固定しないこと。

(h) グリース潤滑の軸受の取替は、グリースの初期充填を十分行い、手廻しにより転動面に油膜を形成した後に組み込むこと。
(i) 転がり軸受は焼嵌直後等の乾燥状態では、転動面の損傷防止上空転などを行わない。
    　　　　なお、組立中は適時手廻しを行うため、軸受には早目に潤滑油を塗布する。

(j) 転がり軸受の焼嵌は、直火で行わないこと。
(k) 単一アンギュラ玉ベアリングは、スラスト力の方向を確認して組立ること。
     (5) プレーンベアリング

(a) 上下メタルの合わせ面、メタル（ライナー）とハウジングの嵌め合い部を傷つけぬよう注意すること。

(b) 下メタルを取り外す場合は、ローターをネジジャッキ等でジャッキアップすること。この際、内部のラビリンス等を損傷せぬように、ジャッキアップ量を計測しながら行うこと。

(c) スラストディスクの位置を計測し、組立時同位置にくることを確認すること。

(d) 強制潤滑油の場合、ハウジングの上下を給油孔が通っているものがあるので、この孔をガスケットで塞がぬよう注意すること。

(e) 自動調芯心型（球面）のメタルとケースの球面当たりは、光明丹を薄く均一に塗布して確認すること。

(f) 軸受及び軸受背面隙間を測定する場合は、測定時軸受及びケーシングがボルトの締付けにより変形することで発生する測定誤差を考慮した測定方法とすること。

    (6) コンスタントオイラー

         軸受箱復旧時、取出し配管の水平度を確認し、軸受箱内オイルレベルを下げてコンスタントオイラーからの給油が行われていることを確認すること。
    (7) シャフト、ローター

(a) 吊り上げ、運搬に当たってはローター、シャフトに無理が生じないよう吊りロープのセット位置を確認し慎重に行なうこと。水平分割ダブルケーシングの型式ではインナーケーシングとアウターケーシングとの固着を考慮して慎重に行うこと。特に吊り上げ開始時、左右のバランスが良いことを充分確認すること。

(b) ローターを吊り上げる場合、ジャーナル部、シール部の養生を行い麻ロープ又はナイロンベルトを使用すること。

(c) バレル型のケーシングは、ローターで吊り上げてはならない。

    (8) カップリング、芯出し調整

(a) 往復動圧縮機ではクランクアームデフレクションの調整を行うこと。

(b) 駆動モーターがスリーブ軸受の場合、両間寸法はモーターのマグネットセンターの位置で計測し、エンドフロートが確保されていることを確認すること。

(c)  暖機後芯出しが出来ない機器については、別途指示書、個別仕様書等により行うこと。

    (9) グランドパッキン

(a) パッキンの切り口は斜めにカットすること。
(b) 充填は奥のパッキンを強く締め順次力を弱くしていき、 最外部はグランド押えを指で締め付ける程度とし、運転後発熱に注意しながら調整すること
    (10) メカニカルシール

(a) メカニカルシールの分解前に、グランド補助カバー端の位置をメカスリーブ（又はシャフト）にケガキし、メカニカルシール組立時の基準とすること。

(b) メカニカルシールの組立時、 図面等で明示されている規定の締代となっていることを確認すること。

(c) 各社支給の部品は下記の検査を実施後組立てること。

・インサート( 固定環)、シールリング( 回転環) の摺動面の平坦度を共摺りにより確認

・シールリング、インサート材質、寸法

・Vリング、Oリング、ガスケットの材質、寸法

(d)インサートをグランドカバーに組み込む時は、Oリングが完全に入っているかどうかを確認し、組み立てること。

(e)インサート( 固定環) の冷却を行っているものについては、仕切りゴムが適正位置にある事を確認し、組み立てること。

(f)サンダインポンプのギヤーボックス側のシールリング組込み時、シールリングの内側のカット面がギヤーボックス側になっていることを確認すること。

(g)グランドカバー補助ブッシュがカーボン又はＢＣ材等で接触発熱する材質のものは、シャフトとの隙間が0.50㎜ /半径以下の場合は当社に報告し、0.50㎜ /半径以上の間隙に調整すること。組立時、補助カバーのブッシュとシャフト( 又はスリーブ) が接触しないことを確認し、組み立てること。（シャフト位置 0 、90、180、270度で各4 点）
(h)メカニカルシールのフラッシングラインは取外し、エアー又はスチームによりブローし清掃すること。

(i)メカカバーのフラッシング孔は、シールテープ等異物が残らないよう清掃し取付けること。

(j)反直結側のメカのみ分解する場合は、ローターのスラスト移動によるメカの損傷を防止するため、直結側スリーブをセットプレートで固定すること。

(k)メカスリーブのセットスクリューは、分解毎に取替えること。

    (l) グランドカバー補助ブッシュに割れが無いかを目視検査し、また、内部に異物が無いかを確認すること。
     (11) 潤滑油スプレーノズル

  　　　　  カップリングや歯車の潤滑方法で、スプレーノズルを装着しているものは、その向きが正しいこと及び詰まりが無いことを確認する。特に、ノズルの形状が容易に変形するものは注意を要する。

     (12) 組立中の手廻し確認及び異物の確認

　　　  (a) 組立中は適時手廻し（極力正回転方向で）を行い、接触の有無を確認する。

  　　  (b) 組立中は適宜、ケーシング内部等に異物が無いことを確認する。特に、大型でケーシング内部で作業をする場合は工具類、ボルト・ナット、ウエス等の置き忘れに注意する。

     (13) 配管との取合確認

　　　　    ケーシングを取外した場合は、取付時に配管と吸込・吐出ノズルの取合を確認し、無理な力が生じないように、配管を調整する。

     (14) 残留部品の確認

　　　      組立完了後、組込み忘れによる残留部品（特に、キー、ピン、ビス等の小物類）の有無を再確認する。

　 　(15) 強制給油配管のノズル

　　　　　　強制給油配管のノズル（ギヤカップリング、ギヤ等の潤滑油用）の方向、位置に注意し、組立時確認すること。

     (16) ガスケットペースト、シール剤、焼付防止剤

タービンケーシング、軸受箱接合面、潤滑油系のフランジガスケット等シール剤が内面に入ると支障を生じる部位に塗布する場合は、内面２～３㎜を残して塗布すること。

(17)トルク管理必要箇所　

トルク管理必要箇所でのトルクレンチ締め付けは、複数回締め付けて、規定トルクで締まらなくなったことを確認するとともに、トルク値を記録すること。

　　(18)組立後のターニング確認 

組立後のターニング確認を３回転以上実施すること。

(19)レベルゲージ

レベルゲージを機側外に延長したもので、工事において取り外した場合、レベルゲージのレベル変化が生じる構造においては、ハウジング本体と延長側ゲージのマーキングレベルが合っていること。また双方の給油後のレベルに差がなく規定レベルになっていることを確認すること。

(20) 洗油、廃油（潤滑油）

(a)洗油の缶は、金属製の蓋を取付け、識別できるように表示すること。また、現場を離れる時は必ず蓋をすること。

(b)洗油、廃油はこぼしたり、指定場所以外に廃棄してはならない。廃油専用のドラム缶を用意して、指定場所へ廃棄すること。

   5.2  ターボ形

   5.2.1　分解

      (1) 水平割ケーシング

        (a) 水平割ケーシングの場合、上半ケーシングの取外し時は、ガイドボルト及びジャッキボルトを使用する。

ジャッキボルトによって少し浮かせ、ケーシングガスケットやロータ部品等の固着の有無を確認して、先ずそれらを排除する。

次に目視及び感触により、ロータと接触させないようにしながら、水平及び吊上中心位置を定め、ガイドボルトにスムースに沿わせて徐々に吊上げる。

        (b) ロータの抜出しも吊上用治具を使用し (a)と同様に少し吊上げ、固着の有無確認及び水平、吊上中心位置を定める。

      (2) 二重ケーシング

            二重ケーシング構造の場合、内部ケーシング（ロータ込み）の引抜きは、特殊工具を使用すると共に、外部ケーシングの下側ボルトは、テープ巻等の損傷防止養生を行う。

      (3) 立軸形ポンプ

            スラスト軸受を持たない立軸形ポンプは、次の順序による。(a) メカニカルシール（カートリッジ形）の位置決め用セット爪を掛ける。(b) メカニカルシールスリーブのシャフトへのロックを解除する。(c) カップリングを切離す。

   5.2.2　組立

      (1) 羽根車の向き及び位置

　　　  (a) 両吸込の羽根車の向きが逆にならないように注意する。

　　    (b) 多段の羽根車を組立る場合、個々の羽根車の位置を厳守すること。位置が狂うとアンバランスの発生及び性能の低下が懸念される。

      (2) 軸封類

        (a) メカニカルシール（カートリッジ形）の位置決め用セット爪を有するものの組立において、メカニカルシールスリーブのシャフトへのロックは、ロータ位置を決めてから行う。

　　  　(b) ターボ圧縮機等のオイルフィルムシールには、シールリングが回転方向に対して逆ねじのものがあるので、組込に際しては十分確認すること。（予め合いマークを付ける）

        (c) 軸受箱の油切りやメカニカルシール用ブッシュは、経年劣化で嵌合が甘くなり偏芯する場合があるので、ラビリンスの装着状態に問題が無いか確認する。

      (3) エンドプレーとスラスト位置

ロータのトータルエンドプレーを実測し、ロータの位置がメーカー指定値になるように調整してスラスト位置を決める。

また、スラスト軸受間隙もメーカー指定値に調整する。

     (4) 多段水平割ケーシングの締め付けは、ポンプ中心から外に向けて締めること。
(5) インペラーナット（又はボルト）のネジ方向に注意すること。（殆どのものは、逆ネジとなっているので回転方向と同一に廻し取り外す。）廻り止めもネジの方向に注意すること。

   5.3  回転形
   5.3.1　分解

      　　　スクリュー圧縮機（ＳＲＭ）

　  　(1) 原則として、整備施工一連の作業は、メーカー指導員立会の上実施する。

    　(2) 本体の分解は、その構造上クレーン等適当な吊上設備のある場所で行う。

　　　(3) 同期歯車は組合わせ部品で構成されノックピンで位置決めされている。特別な理由がなければ、一体で引抜き個々には分解しないこと。

   5.3.2　組立

      (1) 回転方向とノズル位置の確認

　　　     回転方向と吸込・吐出ノズル位置の相対関係を確認して、ロータを組入れること。

      (2) ロータとケーシングの関係

　　       ロータとケーシングの軸方向の相対位置は、組立後に実際にサイド間隙等を実測して調整すること。

      (3) 内蔵安全弁セット圧力

　　       内蔵安全弁のセット圧力の調整及び作動状態の確認は、実運転に先立って試運転時に行う。

      (4) 高速ロータの部品

　　　     ＳＲＭ等の高速ロータに用いる部品類は、アンバランスの発生を防止する目的で、原則として純正部品を使用する。

   5.4  往復動形

   5.4.1　分解

      (1) 圧縮機

　　　  (a) ピストンロッドの引抜きに際しては、クロスヘッドとの接続ねじ部の、ねじ自体及びロッドパッキンの損傷防止を目的に、ねじ部に養生（専用キャップ、テーピング等）を行う。

　　　　(b) 大型機のコネクティングロッドの分解は作業場所が狭い上、重量物の煩雑な作業操作を必要とするため、手順や合図を厳守して機械部品の損傷及び怪我を回避する。

   5.4.2　組立

      (1) ポンプ及び圧縮機

　　　  (a) シリンダ弁のバルブスプリングは、原則としてバルブ単位で全数交換する。

　　　  (b) シリンダ弁は、組込前に単体リークテストを行うこと。一般的には洗油（灯油及び軽油）を使用する。

　　　  (c) シリンダ弁の組立は、適正なバルブリフトとすること。特に、弁にガスケットを装着しているものは、その厚さに注意する。

　　  　(d) シリンダ弁抑えボルトを用いるものは、抑えボルトの締付はバルブカバーボルトの締付完了後とし、その締付力は適正でなければならない。（弱くても強くても弊害が生ずる）
      (2) 圧縮機

        (a) クランクアームデフレクション及びクロスヘッドとシューの前後の間隙を測定し調整する。

　　  　(b) ストロークデフレクション（ピストンロッド）又はピストンエンドクリアランスを測定し調整する。

　    (3) 蒸気直動式往復動ポンプ（ウォシントンポンプ）

            スライド弁が中間位置（蒸気口閉鎖位置）にあるときに、ピストンも中間位置になるように組立る。

   5.5  スチームタービン

   5.5.1　分解

　　　(1) 下半ケーシングの養生

　　　　　　下半ケーシングがケーシングボルトによって上半ケーシングに吊られている形式のものは、ケーシングボルトを緩める前に所定のシムを所定の位置に挿入することを忘れないこと。

     (2) タービンのケーシング分割面

タービンのケーシング分割面は、メタルタッチとなっているので、ベニア板等で養生し傷つけないように保護すること。

(3)ローターは水平に吊り上げ、ノズルと接触させないこと。圧縮機駆動タービン、自家発タービン、その他当社が指示するタービンは、ガイドドウルを用いること。

(4)ガバナー、調整弁のレバー類の分解、組立は、調整をくずさぬよう合マークを付けると共に関係寸法を計測すること。分解の際はピン類の摩耗に注意し、可動部には薄くグリースを塗布すること。整備したガバナーは使用油で２回以上共洗いをすること。

(5)過速度遮断装置本体は、当社から指示がない限り分解しないこと。分解調整する場合は下記によること。

(a)分解・組立は遮断図を参照して行うこと。

(b)調整方法は、当社と協議して行うこと。

(c)運転中セットが変わらないよう廻り止めを確実に行うこと。

   5.5.2　組立

      (1) 静翼と動翼の間隙

      　　　特に、静翼と動翼の間隙がメーカー指定値であることを確認する。

      (2) 加減弁リフト

　　　　　  スチームタービンの加減弁リフト（ストローク）は、単体で実測すると共にガバナ等とリンクした状態での作動範囲を実測し、メーカー指定値に調整する。

      (3) ケーシング水平接手面

　　　　　　大型タービン等で上下半ケーシング接手面がノンガスケット（メタルタッチ）のものは、ケーシングボルト締付後に部分的な間隙の有無を確認する。

   5.6  変速機

   5.6.1  分解

      (1) 歯車変速機（減速機、増速機）

            歯車変速機のすべり軸受には、薄肉メタルがケーシングに直にセットされている場合がある。上半ケーシング取外時に落下損傷が懸念されるので、保持するなど注意を要する。

   5.6.2  組立

      (1) 歯車変速機（減速機、増速機）

            歯車のバックラッシ及び歯当たりを確認して組立る。

   5.7　タンクミキサー

   5.7.1  分解

      (1) タンク側板からの取外し

　　　　　　プロペラがタンクマンホールより大きい場合があるので確認後作業を行う。

なお、この場合で斜め吊りで引抜くときは、不安定状態であるので十分注意して、プロペラをマンホールに引掛けないこと。

  5.7.2　組立

　　  (1) ロックシール

        (a) ロックシールは、タンクミキサー補修時等における、タンク内液遮断の重要部であるため、各部品は確実に取付け、確認も十分に行うこと。

      　(b) 組立後、ロックシール角度を確認する。（例えば、三菱化工機は26゜以上、ジェンセンは90゜以上）

      (2) バックラッシの調整

      　　　ジェンセンミキサーの減速歯車のバックラッシ及び軸受のスラスト間隙は、シム調整によるので、それらを実測確認の上組立る。

   5.8  ガスタービン

   5.8.1　分解

      (1) 水平割ケーシング

        (a) 水平割ケーシングの場合、上半ケーシングの取外し時は、ガイドボルト及びジャッキボルトを使用する。

            ジャッキボルトによって少し浮かせ、静翼環の固着の有無を確認して、先ずそれらを排除する。

　　　　    次に目視及び感触により、静翼環と接触させないようにしながら、水平及び吊上中心位置を定め、ガイドボルトにスムースに沿わせて徐々に吊上げる。

        (b) 内部ケーシング（静翼環）の取外しもガイドボルト及びジャッキボルトを使用し (a)と同様に少し吊り上げ、静翼と動翼を接触させないようにしながら水平及び吊上中心位置を定め、ガイドボルトにスムースに沿わせて徐々に吊上げる。

　　　　　　外部ケーシングの下側ボルトは、テープ巻等の損傷防止養生を行う。

        (C) ロータの抜出しも吊上用治具を使用し (a)と同様に少し吊上げ、固着の有無確認及び水平、吊上中心位置を定める。

   5.8.2　組立

      (1) 軸封類

        　　軸受箱の油切りラビリンスは、経年劣化で嵌合が甘くなり偏芯する場合があるので、ラビリンスの装着状態に問題が無いか確認する。

      (2) エンドプレーとスラスト位置

　　　　　　ロータのトータルエンドプレーを実測し、ロータの位置がメーカー指定値に

なるように調整してスラスト位置を決める。

　　      また、スラスト軸受間隙もメーカー指定値に調整する。

　　　(3) ロータと静翼環の関係

　　        ロータと静翼環の軸方向の相対位置は、組立後に実際にサイド間隙等を実測して調整する。

      (4) 内部のボルトとナット

　　        内部のボルト及びナットは、使用温度によって材質が違うため、原則として純正部品を使用する。

　　　　　　また、外れ防止用のワイヤーリングを確実に行う。

６．清掃及び手入れ

   6.1  清掃

  　(1) 清掃用ブラシ

　　　　　ブラシ材としてはピアノ線、黄銅、ステンレス、ナイロン等がある。清掃部品に傷を付けないように、部品材質と表面仕上げ状態、コーティング材、スケールの質等を勘案し適切なものを選択する。

    (2) ウエス使用の制限

  　      潤滑油関係の部品やタンク内の清掃等には、原則としてスポンジ等を使用し、ウエスは使用しない。

ウエスを使用する場合は、白ウエス（化繊）に限定する。

    (3) ケーシング下部ノズルの養生

　        ケーシング内を清掃する場合、下部ノズルにスケールを落さないように、ノズル孔を粘着テープ等でシールする。詰物（ウエス等）による栓は、行ってはならない。なお、粘着テープはケースの外側まで、また、フランジの場合はフランジの外周まで延長して貼る。

　　(4) 往復動圧縮機のシリンダバルブの清掃

　　　　  往復動圧縮機のシリンダバルブ（バルブシート及びバルブガイド）のガス通路の汚れは、ガス速度に影響を与えバルブ作動不良の原因となるので、入念な清掃を行う。

   6.2　手入れ

  　(1) 砥石の選択

　　　　　砥石（ペーパ砥石含む）の選択は、対象部品の手入れ及び仕上げ程度に応じ、適切な砥石粒度のものとする。

　　　　また、過剰な砥石掛けは摩耗量の増加となるので行わないこと。

    (2) 洗浄とパージ

  　　　　 清掃、手入れ済み部品は、洗浄及びエアーパージをして、異物を除去する。特に、潤滑油関係の油穴、油溝、ノズルなどはパージにより清浄に仕上げる。

    (3) ボルトの清掃

    　　  ボルトのねじの清掃はブラシ掛けの他、ねじの固いものはスムースに入るように、ダイス又はタップ掛けをする。

    (4) 平座金の再使用

          平座金を再使用する場合は、面仕上げを十分に行う。

　　(5) 軸受等の汎用の廻り止め座金及びセットスクリュー

軸受等の汎用の廻り止め座金及びセットスクリューは、原則として取替えること。
   6.3　薬品洗浄

  　　　　薬品洗浄（アルカリ、酸、溶剤等）については、洗浄法として静置浸漬法、サージング法、循環法等がある。いずれの方法の場合も、濃度及び洗浄時間を適切に設定して、部品を腐食させることのないように監視する必要がある。

７．補修及び補修後検査

   7.1  補修

　　　　　機器全体又はケース・ロータ等の主要部品をメーカー工場内に搬入して大補修や精密検査を行う場合は、必要に応じて立会いを行う。

   7.1.1  機械加工

      　　　 機械部品は面や角の仕上げ状態の他、各部の寸法が重要な要素である。

　　　(1) 肉盛後等の仕上げ寸法

            肉盛後等の仕上げ寸法は、変更を意図しない限りオリジナル寸法（又は現物のスケッチ寸法）とする。

　　　(2) 傷や歪等の除去加工

            傷や歪等の除去加工に際しては、その寸法が変わることによって、他の部品にどのように影響するか、寸法図面を作成するなどしてトータル的に検討し、問題が出ないようにすること。

          （一例：往復動圧縮機のシリンダバルブのシート面加工）

      (3) 表面硬化処理部品

      　　　部品の中には、表面硬化処理をしている部品（例えば、スラスト板）が有る。研磨等を行う場合は、硬化層の限度に注意する。

   7.1.2  溶接

      (1) 鋳鉄品の溶接禁止

            原則として、耐圧部に用いられている鋳鉄品の溶接は禁止する。

      (2) 予熱、後熱

            材料により予熱、後熱が必要なものがあるので注意する。

　　　(3) すべり軸受用ジャーナル部の肉盛

　　　　　　すべり軸受用ジャーナル部の肉盛補修は、軸受材と肉盛材の相性（潤滑性、硬度差等）を考慮すること。

　　　(4) 復水タービンのエロージョン補修

　　　　　　復水タービンのエロージョン補修に際しては、耐エロージョン性の高い盛金材料を考慮する。

　　　(5) マルテンサイト系ステンレス鋼の溶接

　　　　　　適切な温度管理の元で応力除去焼鈍を実施すると共に硬度測定を行いHB330以下であることを確認する。焼鈍は、原則として炉内焼鈍または、局部焼鈍とする。

   7.1.3  曲がり修正

　　　　　　シャフトやロッドなどの曲がりが許容値を超えた場合は、原則として交換する。

　　　　　　なお、修正する場合は詳細にシャフト等全長の曲がり状態を数値で把握して、慎重に具体的な修正策を決定した後行うこと。

   7.1.4  摺合わせ

　　　　　リングジョイントガスケットの合マークを合わせて摺合せを行い、切目のない当たりが内側、又は外側にあることを確認すると共に、底当りが無いことを確認する。

   7.2　補修後検査

    (1) 機械加工を行ったものは各部の寸法、表面仕上程度、面取り、段付部の R等を実測（又は目視）して指示図面どおり、又は規定どおりに加工されていることを確認する。

    (2) 溶接補修を行ったものは仕上げ後にPTを実施し、必要によりMT、UT、γ線検査なども併用する。

　　　　また、研磨等を行ったものは、必要によりPTや硬度測定を実施する。

    (3) 曲がり修正後は、再度全体の曲がりを実測して確認すること。

　　(4) ノンガスケット（メタルタッチ）面の手入れ及び補修後は、当たり状態を検査する。

８．センタリング及びカップリング

   8.1　センタリング

    (1) コールドアライメント

      (a) 機器単体組立完了後にセンタリングを行う。

      (b) ケーシングを取外す場合や接続配管工事（模様変え、一部配管の交換等）を行う場合は、配管接続前後の２回行うこと。

          注　配管接続後に大幅にセンタリング値が変化している場合は、配管施工時に（配管そのものかハンガ又はサポート等）問題の可能性がある。即、センタリング調整をせずに、配管の縁切り前後のセンタリング値の変化を見て原因を追求すること。配管施工に問題がある場合は配管の再施工をする。

    (2) ホットアライメント

          ホットアライメントが必要なものは、再度実流体にて常用温度状態で行う。

    (3) センタリング精度等

          センタリング精度、測定方法、作業方法については、当社基準による。

   8.2　カップリング

    (1) カップリングの時期

          カップリングの時期は、関連配管のみにとどまらず、全ての工事が終了した後が望ましく、センタリング確認後に行う。

    (2) 合いマーク

          合いマークを合わせて接続する。

    (3) 往復動形の場合

          往復動形（特に圧縮機）の場合は、カップリング後クランクアームデフレクションを確認し、メーカー指定値内から外れたときは、その原因を追求して対策を講じる。

    (4) スラスト軸受を有しない機器の場合

      　　スラスト軸受を有しない立軸形ポンプ等のロータ位置決めは、カップリングの位置を調整してメーカー指定値に合わせる。

９．工事完了時の確認

  (1) 機器本体の傷、塗装の剥離などが無いこと。

  (2) 機器締付ボルト、ノックピン、基礎ボルトなどが確実であること。

  (3) 付属配管類が正しく取付られていること。

  (4) 保温、保冷が正しく施工されていること。

  (5) 潤滑油、制御油など、給油できる状態であれば早めに行い、手廻しを数回行い潤滑する。

      なお、給油に使用する入れ物（オイラー、ポンプ等）内部には、他の残留物が無いことを確認する。

  (6) 回転部に付着物、接触物が無いこと。

10．試運転

      現地据付状態が、機器の安定した連続運転に何ら支障のないことの総合的な判定、及び引取検査時メーカー工場において、実施できなかった性能試験項目の判定を行う。

  10.1  確認事項

          試運転実施に当たっては、関係者間の十分な打ち合わせを行うと共に、以下の点に留意する。

    (1) 配管の仕切板、養生用テープが取外されている。

    (2) 潤滑油、制御油の給油及び計装空気、冷却水等が供給されていること。

    (3) 液張時、吸込ストレーナー、ポンプ本体等各部のエアー切りが十分に実施されていること。

(4) 給油器の取付け位置及び潤滑油レベルが正しいこと。

  10.2  試験項目及び判定

          原則として、各社基準の継続運転検査及び特殊検査による。

          現地にて性能検査を行う場合は、メーカーと十分な事前打ち合わせを実施し、検査方法を決定しておく。

11. 廃棄物の処理

　　  全ての廃棄物（洗油も含む）の最終処理方法は各社製油所規則、基準による。
以上
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