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前    言

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。
本标准由中国有色金属工业协会提出。
本标准由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）归口。

本标准主要起草单位：河南郑矿机器有限公司、郑州大学、中国有色金属工业协会镁业分会等。

本标准主要起草人：
镁冶炼生产专用设备 第1部分:预热器
1　 范围

本标准规定了镁冶炼生产专用设备 第1部分:预热器（竖式）的型号、基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于金属镁行业煅烧白云石生产系统用竖式预热器（简称预热器）。
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 150.4 压力容器 第4部分:制造、检验和验收

GB 50017 钢结构设计规范

GB/T 700 碳素结构钢
GB/T 1031 产品几何技术规范（GPS）表面结构 轮廓法 表面粗糙度参数及其数值 

GB/T 1184 形状和位置公差 未注公差值

GB/T 1591 低合金高强度结构钢 

GB/T 1804 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 4237 不锈钢热轧钢板和钢带

GB/T 13306 标牌

3　 产品分类和规格
3.1预热器的基本结构为方形或多边形，其型式见图1、图2。
                 图1  (方形)                         图2 (多边形)

1—顶部料仓  2—防水雨搭  3—烟气管道  4—下料管  5—预热器主体  6—液压推杆  7—推杆密封 
 8—转运溜槽  9—钢构支架  10—吊顶装置
3.2 产品型号与尺寸规格

预热器的产品型号按如下格式编制，其规格参数符合表1规定。
        R  S  □ — □ × □





表1 规格参数
	型号
	对角线长度 /壳体长度,m
	主体高度 ,m
	生产能力 ,t/d
	进料粒度，mm
	废气压损，Pa
	烟气进入温度,℃
	烟气排放温度,℃
	推杆数量,个

	RSF-5.1×3.8
	5.1
	3.8
	150
	20～50
	≤4500
	1000～1050
	≤280
	4

	RSF-7.5×3.8
	7.5
	
	200
	
	
	
	
	6

	RSB-8.5×3.8
	8.5
	
	350
	
	
	
	
	8

	RSB-9.5×3.8
	9.5
	3.8
	500
	
	
	
	≤260
	10

	RSB-10.4×3.8
	10.4
	3.8
	600
	
	
	
	
	12

	RSB-12.2×3.8
	12.2
	3.8
	700
	
	
	
	
	14

	RSB-14.2×4
	14.2
	4
	800
	
	
	
	
	16

	RSB-15.8×4
	15.8
	4
	1000
	
	
	
	
	18


3.3 标记
产品标记按产品名称、本标准编号、型号的顺序表示。标记示例如下：

      示例：
 多边形主体对角线长为8.5m，主体高度为3.8m的煅烧白云石用竖式预热器，标记为：

预热器 GB/T××××- RSB—8.5×3.8。

4要求
4.1基本要求

4.1.1 预热器应符合本标准规定，并按照规定程序批准的图样和技术文件制造。凡本标准、产品图样和技术文件上未规定的技术要求，应按照现行的国家标准和行业有关通用标准规定执行。

4.1.2 图样上未注公差尺寸的极限偏差应符合GB/T 1804 的规定。其中，机械加工的表面按GB/T 1804的m级要求：型钢、焊接件及铸件非加工表面按GB/T 1804的v级要求制造。

4.1.3 图样上未注形状和位置公差应符合GB/T 1184中的12级规定。

4.1.4 图样上表面粗糙度的Ra值按GB/T 1031中的系列值选取。

4.1.5 焊接件在焊接前应清除表面油污。

4.1.6 零件应经检查合格，外购件、外协件应有质量合格证明文件或质量检验部门检查合格后方可进行装配。

4.2 主要零部件要求

4.2.1 预热器主体

     壳体、烟气管道材质不应低于GB/T 700中有关Q235-A的规定。

4.2.2 上部料仓

    a) 主体材质不应低于GB/T 700中有关Q235-A的规定。

    b) 焊接时按图样要求及JB/T 5000.3的规定进行。

4.2.3 钢构支架


    a) 支架型材材质不应低于GB/T 1591中有关Q345-B的规定，其他碳素钢材质不应低于GB/T 700中有关Q235-A的规定。

    b) 焊接时，对接焊缝质量等级应符合GB/T 50017中的Ⅱ级规定，其他焊缝质量等级应符合GB/T 50017中的Ⅲ级规定。

4.2.4 转运溜槽

4.2.4.1溜槽主体材质

    a）碳素钢材质不应低于GB/T 700中有关Q235-A的规定；

    b）不锈钢材质不应低于GB/T 4237中有关1Cr18Ni9Ti的规定。

4.2.4.2溜嘴

    a）溜嘴材料不应低于ZG40Cr25Ni20的性能指标；

    b）溜嘴不应有裂纹、缩孔、气孔、夹渣、粘砂等缺陷。

4.2.5 液压推杆系统

    a) 推头材质不应低于ZG35Cr24Ni7SiMoV的性能指标；

    b) 推头不应有裂纹、缩孔、气孔、夹渣、粘砂等缺陷，并应符合同类件的互换性要求。

    c) 液压站应采用有蓄能器的保压系统。
    d) 阀门应动作灵活，性能可靠。
    e) 管路布置应合理，无交错现象。管路的酸洗净化必须在系统装配前进行，酸洗后不得再进行加工。
    f) 液压推杆系统应运行平稳；油缸、推杆无爬行和阻滞现象；密封处无泄漏现象。
4.3装配和安装要求

4.3.1检查门、人孔门安装后应开启灵活，无卡阻现象。

4.3.2 预热器壳体安装焊接时，中心线偏差不大于3mm；标高偏为±3mm；垂直公差不大于1mm/1000mm，长度应按GB/T 1184中有关垂直公差11级执行；壳体对口合缝边偏移不大于2mm。

4.3.3 结构框架安装时，各立柱间的水平间距差不大于3mm；立柱的位置偏差不大于5mm；立柱垂直公差：框架总高为10m-20m时，全长不大于8mm；框架总高为20m-30m时，全长范围内不大于10mm，局部应按GB/T 1184中有关垂直度公差11级执行；立柱高度允差为±3mm；圈梁上表面平行误差不大于2mm（安装时根据立柱下表面进行调整），局部应按GB/T 1184中有关平行度公差11级执行；框架平台组装后，转运溜槽小车的两导轨水平位差值不大于3mm。

4.3.4  上部加料室安装时，其中心线与预热器壳体中心线应重合，偏移量不大于5mm；各立柱间的间距偏差不大于2mm；上部加料室的中心线与水平支撑面应垂直，垂直度误差不大于8mm，局部应按GB/T 1184中有关垂直度公差11级执行。

4.3.5推杆装置安装后，推杆在导箱内应平稳移动，摇臂转动灵活，无卡阻现象；导箱中心线、液压缸中心线和摇臂中心线应在同一平面内，偏差不大于3mm；推头与导轨接触良好，导轨加工面应调整在同一平面内，平面度误差不大于1mm；推杆前限位和后限位处，液压缸活塞与缸筒前端和后端的距离不小于10mm。

4.3.6 平台安装时，上平面应水平，整体平面度误差不大于4mm，局部不大于1/1000，且应将上平面的焊缝磨平。

4.4涂漆要求

    预热器涂漆应按图样规定涂耐热底漆和面漆。预热器本体上盖板底漆的耐热温度为400℃，其余部分底漆耐热温度为200℃。面漆的颜色为银粉色。

4.5整机温度和磨损率要求

    正常工作状态下，预热器的耐火材料应保证设备整体机壳体外壁温度为≤100℃，内部烟气温度不高于1050℃；在保证设备正常使用2年的情况下，耐火材料磨损率不高于30％。

5　 试验方法

5.1图样上对焊缝的气密性有要求的地方，可参照GB150.4有关焊缝气密性规定进行试验和检查。

5.2外形几何尺寸用一般通用量具进行测量。 

5.3主要零件的性能应符合相关标准及技术条件的规定，并以相应的检验报告为准。

5.4生产能力可用连续作业折算法测定，即将一段时间内（累计时间不少于1h）的全部预热物料进行计算，然后按密度换算成煅白量，折算成日常量。 

5.5推杆装置安装后试车应按下列要求试验：

     a）液压系统启动、运行和各部位连锁装置的工作应正常。

     b）液压系统管路进行压力试验，保证液压站额定工作压力30min。整体液压系统进行1.5倍额定工作压试验，保压24h后，系统压力降低不大于10％。

     c）液压站冷却系统的工作正常，各监视仪表的反应正常。

6检验规则

6.1检验分类

检验分为出厂检验和型式检验。 

6.2出厂检验

6.2.1 每台产品应经制造厂质量检验部门检验合格后方能出厂，并附有产品质量合格证。

6.2.2出厂检验项目：4.1、4.2、4.4、7.1～7.3。

6.3型式检验

6.3.1 有下列情况之一时，预热器应进行型式检验：

a）新产品试制定型鉴定或老产品转厂生产时；
b）正常生产后，产品结构、材料、工艺等方面有较大的改变，可能影响性能时；
c）长期停产后恢复生产时；

d）出厂检验结果与上次型式检验有很大差异；
e）国家质量检验机构提出型式检验要求时。
6.3.2型式检验内容应包含本标准的全部要求。 

6.3.3型式检验应从出厂检验合格的产品中抽取一台进行。检验中若不合格，则应加倍抽样进行复检。如复检合格，则判定该批产品为合格。如仍有一台不合格时，则判定该批产品为不合格品。
7标志

7.1 预热器应在适当而明显位置固定产品标牌，其形式与尺寸应符合GB/T 13306的规定，其标明下列内容： 

a）产品型号及名称； 

b）主要技术参数； 

c）产品执行标准编号；

d）制造厂名称及地址； 

e）出厂编号及出厂日期。 

7.2随机附带的技术文件： 

a）产品合格证书； 

b）随机图样及文件目录； 

c）装箱清单； 

d）产品使用说明书。

7.3预热器运输应能满足水路、陆路交通运输要求。
7.4预热器安装使用前，供需双方均需将零、部件妥善保管，防止零件锈蚀、损坏及变形。

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局中 国 国 家 标 准 化 管 理 委 员 会发布
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预热器主体高度，单位为：m





多边形为主体对角线长，单位为：m


方形为壳体长度，单位为：m





























方形为F，多边形为B
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