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A11 舌

    本标准的全部技术内容为强制性

    造纸机械用铸铁烘缸的使用受铸铁材料性能的限制，一般缸体直径为3 000 mm，工作压力。. 5 MPa,
随着造纸行业的技术进步和品种的多样化，要求缸体直径扩大至3 800 mm，工作压力提高到1. 0 MPa,

以适应造纸l_业发展的需求。对钢制烘缸来说，缸体直径及工作压力可按GB 150-1998《钢制压力容

器》规定进行设计和制造，不受材料性能的限制。
    本标准的附录A为规范性附录。

本标准由中国轻}_业联合会提出

本标准由全国轻I_业机械标准化技术委员会归口。

本标准由山东省枣庄市鲁台造纸机械有限公司负责起草。
本标准参加起草单位:轻}业杭州机电设计研究院、浙江大学

本标准主要起草人:徐庭海、方允强、尚 进、贾永平、蒋家羚、方 英。
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造纸机械用钢制烘缸技术条件

范围

    本标准规定了造纸机械用钢制烘缸的技术要求、试验方法与检验规则、标志、包装、运输、贮存。

    本标准适用于造纸机、纸板机及浆板机用的直径不大于3 800 mm，工作压力不高于0. 8 MPa的钢制

烘缸及T.作压力不高于LOMPa的钢制热压缸(以下统称“烘缸”)。

2规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单 (不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方

研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB 150-1998 钢制压力容器

    GB 191-2000包装储运图示标志

    GB/T 699-1999 优质碳素结构钢
    GB/'r 985-1988 气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

    GB/T 986-1988埋弧焊焊缝坡口的基本形式和尺寸
    GB/T 3274-1988碳素结构钢和低合金结构钢 热轧厚钢板和钢带

    GB 6654一1996压力容器用钢板
    GB/T 7659-1987 焊接结构用碳素钢铸件

    GB/T 9439一1988 灰铸铁件

    GB/'r 13306-1991 标牌

    HG 20531一1993 铸钢、铸铁容器

    JB 4708-1992钢制压力容器焊接工艺评定

    JB 4709-1992钢制压力容器焊接规程
    JB 473。一1994压力容器无损检测
    OB/T 3917一1999 造纸机械辊筒与烘缸动平衡

3 要求

3.1基本要求
3.1.1烘缸的设计、制造应符合有关标准的规定，设计单位应持有压力容器设计批准书，制造单位应

持有压力容器制造许可证。

3.1.2 烘缸为第一类压力容器，应按规定程序批准的工作图样及技术文件制造。

3.2 厚度附加量

    厚度附加量主要考虑烘缸缸体为满足生产工艺要求所需的刚度、腐蚀和磨损裕度，一般取10 mm-
20 mm o

3.3材料
3.3.1受压元件材料选用必须符合《压力容器安全技术监察规程》(以F简称《规程)})和GB 150-1998

中第4章有关规定。材料应有钢厂质量证明书(原件或复印件)，必要时可按 《规程》第60条、第61
条进行核对和复验。
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3.3.2烘缸在设计压力不高于0. 8 MPa，直径不大于2 500 mm时，可选用厚度不大于30mm的Q 235-A
钢板作为主要受压元件材料，但材料除应有钢厂质量证明书 (原件或复印件)，必要时可按《规程》第
60条、第61条进行核对和复验外，还应逐张进行超声波检验，检测结果按JB 4730-1994中8.1要求，
IV级合格。

3.3.3缸体、缸盖、人孔盖材料应符合表1规定。

                                表1 缸体、缸盖、人孔盖材料

受 压 元 件 名 称 材 料 及 标 准

缸 体
Q235-A, Q235-B, Q235-C (GB/T3274-1988),

ZG 200-400H (GB/T 7659-1987),

20R, 20g, 16MnR(GB6654-1996),

HT 250, HT 300 (GB汀 9439-1988)
缸 盖

封头

轴头、人孔 20, 25 (GBT699-1999), HT200, HT250(GB/T9439-1988)

人孔盖

Q235-A, Q235-B, Q235-C (GB/T3274-1988),

20 R, 20 g, 16MnR(GB6654-1996),
ZG 200-400H (GB/T 7659-1987),

HT200, HT250 (GB汀 9439-1988)

3.3.4 当缸盖的轴头、人孔采用铸钢件时，应符合HG 20531一1993有关规定。

    a) 铸件应进行退火或正火处理;

    b) 铸件热处理后应逐件进行水压试验，试验压力不低于1.5倍设计压力;

    c) 与封头焊接，应单独按JB 4708-1992要求进行焊接工艺评定。

3.3 5 对烘缸材料有特殊要求时，可由供需双方协商确定，但应不低于标准规定的钢号性能且应遵守
  《规程》第55条规定。

3.4 焊接

3.4.1 钢制烘缸在施焊前，应按JB 4708一1992进行焊接工艺评定。

3.4.2 烘缸焊接应由取得相应合格证的焊工施焊。

3. 4. 3  A, B类焊接接头应优先采用埋弧自动焊。
3.5 加工成形

3.5.1 焊接坡口

    a) 坡口的形状与尺寸应符合GB/T 985-986-1988或图样的设计要求;

    b) 坡口表面要求应符合GB 150-1998中10.2.2要求。
3.5.2 缸体

    a) 缸宽不大于2 500 mm时，应尽量采用整块钢板卷成;
    b) 缸宽大于2 500 mm时，允许拼接，相邻两条A类接头焊缝距离应大于钢材厚度的3倍，且不

        小于100mm, B类接头焊缝不多于2条，不准出现十字焊缝;
    c)  A. B类焊接接头对口错边量和环向、轴向棱角值按GB 150-1998中10.2.4规定。

3.5.3 缸盖

    a) 封头一般应整体成形，允许拼接，焊接接头应探伤:

    b)封头成形要求应符合GB 150一1998中10.2.3.2规定。
3.5.4 烘缸组焊后要求
    a) 烘缸圆度不大于1.5 mm;

    b) 缸体二端直径差不大于2 mm;

    c) 避免钢板表面机械损伤，对严重的尖锐伤痕应按GB 150-1998中10.2.1 )E}Ai#$rAI'
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36焊接质量
3.6. 1 焊缝表面的形状尺寸及外观要求应符合GB 150-1998中10.3.3规定。

3.6.2 受压元件的焊接接头应进行无损检测。
3.6.2. 1 缸体和封头的A类、B类焊接接头，应进行局部射线探伤检查 (检查长度应不少于各条焊

接接头长度的20%，且不小于250 mm)，对T形连接焊缝，必须选作为探伤部位。射线探伤结果按

JB 4730-1994中6.1规定的III级为合格。
3.6.2.2 缸体与缸盖的C类焊接接头，应进行表面探伤(渗透或磁粉)检查，探伤检查结果应符合

GB 150-1998有关规定。
3.6.2.3 经探伤的焊缝中，如有不允许的缺陷，应补焊或修磨后按GB 150-1998中10.8.5有关规定

进行重新探伤检查，直至合格。

3.7 焊后热处理

    烘缸全部焊接成形后，应进行消除应力处理，可参照JB 4709-1992中第7章要求进行

3.8产品焊接试板
3.8. 1缸体纵向焊接接头应制各产品焊接试板。在符合《规程》第71条中4的规定时，可制作焊接

试板。

3.8.2 产品焊接试板 (以下统称试板)，按GB 150-1998中10.5.6和附录E“产品焊接试板的力学性

能检验”进行制各。

3.9水压试验
    烘缸在制造完工 (焊后热处理)后应进行水压试验，水温应不低于5'C，试验压力为设计压力的

1.25倍，试验结果应符合 《规程》第93条规定。

3.10 烘缸成品加工质量

3.10.1烘缸成品加工质量应符合表2的规定。

                                    表2 烘缸成品加工质量

项 目 单 位 光 泽 缸 多缸纸机的烘缸

缸体表面粗糙度(镀后) Ra 尸m 0.2 0.8

缸体外径公差

m m

士2 +}

士}
缸体壁厚公差

缸休外径52000mm

缸体外径,0l氮缸体外径>2000mm

缸面圆柱度公差

(见附录A)

面宽<3m

级

8

9面宽>3m

8缸面对两端轴承公共轴线的径向圆跳动

3. 10.2 按用户需要，烘缸缸面可镀覆耐磨、耐蚀的合金镀层或镀铬，表面硬度应不低于 HB 415,

缸面光泽一致，镀层致密，与缸体结合牢固。

3.11烘缸的平衡
3.11.1 外径不大于2 000 mm的烘缸，当车速不大于300 m,/min时，以及外径大于2 000 mm的烘缸，

当转速不大于100 r/min时，应进行静平衡校核，其剩余不平衡量应不超过烘缸自重的0.0005.

3.11.2 外径不大于2 000 mm的烘缸，当车速大于300 m/min时，以及外径大于2 000 mm的烘缸，

当转速大于100 r/min时，必须进行动平衡校核，平衡品质应不低于QB/T 3917-1999规定的G4级。
3.11.3每块平衡块重量应不超过25 kg，并适合焊接，且牢固焊接在封头内侧，焊接位置不影响虹吸
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管的安装。

3.12 同组烘缸外径要求

    用于多缸纸机的烘缸随纸机成套供货时，应按烘缸实际外径尺寸进行编组，同组烘缸的最大外径
与最小外径之差应不大于0. 5 mm.

3.13 烘缸必须设有水压试验用的放气孔、排水孔，两孔相隔 18000

4 试验方法与检验规则

4.1 受压元件用材料质里

    受压元件用材料质量需复验时，按相应材料标准规定试验方法进行，Q 235-A钢板超声检测按
JB 4730-1994中8.1规定方法进行。

4.2焊接工艺评定
    按JB 4708一1992规定进行评定。

4.3焊接加工成形质量检验
    按GB 15。一1998中10.2规定方法和量具进行检查。

4.4射线探伤

    按JB 4730-1994中第5章规定的方法进行探伤。
4.5表面探伤

    按卜列规定进行。

渗透探伤按JB 4730-1994中第12章规定;
磁粉探伤按JB 4730-1994中第11章规定。

a)

句

4.6产品焊接试板

    按GB 150-1998附录E规定方法进行试验评定。
4.7 水压试验

    按GB 150一1998中10.9.4规定试验方法进行。
4.8 烘缸成品加工质量检验

4.8.1缸面粗糙度用比较样块或轮廓仪测量。
4.8.2缸体壁厚采用厚度仪测量。

4.8.3缸面圆柱度采用外径法 (即两点法)测量。
    a) 面宽小于3m时，按等距离分布不少于三个截面上量取;

    b) 面宽不小于3m时，按等距离分布不少于五个截面上量取。

4.8.4缸面径向圆跳动在机床上用百分表检测。
4.9 缸面硬度测试

    一般应在镀层试块上用维氏硬度计测定，也允许直接在缸面镀层上测定。测试点在离缸体两端

30 mm-80 mm范围内，每端各测一点，所测两点的硬度算术平均值为缸面硬度值。
4.10烘缸平衡试验

    a) 校静平衡时，应采用导轨式静平衡装置;

    b) 校动平衡时，在动平衡试验机上按QB/T 3917一1999规定方法进行试验。
4.11每个烘缸应按本标准规定的要求，由制造厂质量检验部门检验合格后方可出厂。

5标志、包装、运输、贮存

5.1每个烘缸均应在操作侧轴端打印出厂编号。有旋转方向要求的烘缸，还应在操作侧封头上作出旋
转方向标记。

5.2 烘缸随多缸纸机成套供货编组时，应在操作侧作出编织标记
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5.3 每个烘缸均需钉有标牌，标牌应钉在操作侧焊接的标牌支架的左边，标牌支架右边应留出装钉使
用压力容器注册标牌位置，标牌上边缘距缸面200 mm，标牌应符合GB/T 13306-1991规定，内容包

括。

    a) 名称:

    b)外径X面宽:

    c)压力容器类别;
    d) 产品标准编号;

    e) 设计压力;

    f) 设计温度;

    9) 工作介质;

    h) 净重量;

    1) 出厂编号;

    」) 制造日期;

    k)制造许可证编号;

    I)制造厂名;
    m)监检标记。

5.4 缸面必须洁净并涂防锈油脂，外包防潮纸。

5.5 轴头进气孔必须用板材严密封盖，轴头应涂防锈油脂，外包防油纸和油毡纸

5.6烘缸应牢固地固定在底盘上，并适合水路和陆路运输及装卸要求。
5. 7 烘缸包装后，不允许长期露天存放，也不允许放在潮湿、积水的地面上，不应堆放、撞击和摔跌
等。

5.8 每只烘缸包装板七应作出标记，内容包括。
    a) 规格及出厂编号:

    b) 到站、收货单位及地址;

    c) 发站、发货单位;
    d) 重量;

    e) 作业标记。

5.9包装储运图示标志应符合GB 191-2000有关规定。

5.10 烘缸出厂应带有下列文件和资料。

    a) 合格证明书:

    b) 说明书 (整台纸机只供一份);

    c) 装箱单;

    d) 烘缸产品安全技术质量监督检验证书。
5.11从发货之日起，烘缸每存放6个月，用户应重新检查缸面，必要时进行涂油防锈处理，并使缸
体转动18000
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        附 录 A

        (规范性附录)

尺寸d> 500 mm圆柱度公差值

主 参 数

  d/mm

公 差 等 级

8 9

公差值 pm

>500-630 30 44

>630--800 35 50

>800-1 000 40 56

>I 000̂ -1250 46 66

> 1250-1600 54 78

> 1600-2 000 65 92

>2000-2500 77 110

>2500-3150 93 135

> 3 150-3800 115 165

图A. 1 主要参数d图例


