回转窑一档轮带及筒体大修制作安装技术要求

一、回转窑一档轮带及筒体规格、数量：

1、窑一档轮带内直径为￠4190㎜、轮带外直径为￠4880㎜、轮带表面宽度750㎜、材质ZG42CrMo 、数量1件、重量约28950㎏；

2、轮带段筒体内直径为￠4米、长度为2米，钢板厚度为50㎜、材质Q235B  数量为1节、每段节筒体重量约10986㎏；

3、轮带垫板尺寸为250×1700㎜ 厚度≥40㎜，材质Q235B 数量32块，每块重量约135㎏；

4、轮带挡圈尺寸内径约￠4195×60（宽）×50（厚）㎜  2圈、挡块尺寸150×80×40（厚）㎜ 48块，材质均为Q235B 挡圈挡块重量合计约825㎏；

5、窑口至一档之间筒体钢板厚度为36mm、长度约4米进行更换，一档至二档之间筒体共12米，其中钢板厚度36mm、长度为2米，钢板厚度32mm、长度为10米，以上筒体内径为￠4000㎜，材质均为Q235B钢板；

6、窑二档轮带后筒体钢板厚度为28mm、长度为6米，筒体内径为￠4000㎜，材质为Q235B钢板。

7、窑头罩密封装置改成复合式密封形式。
二、回转窑一档轮带及筒体制作技术要求：

1、回转窑规格￠4×150.375m  筒体内径￠4m  斜度3.5%  支承数6个档。

2、轮带铸造加工尺寸以中标单位现场测绘为准，并提供轮带加工图纸、材质证明及探伤检测报告，铸造加工质量符合国家标准GB/T11352-1989，探伤等级达到二级标准。

3、轮带段筒体及垫板等加工制作尺寸与铸造加工的轮带配合安装，轮带与垫板安装间隙应考虑留热膨胀间隙，符合现场使用安装要求，具体加工制作尺寸须由中标单位现场测绘进行加工制作。

4、各筒体焊缝接口处内壁应保证平齐，且圆周任何位置上最大错边量≤2㎜，对筒体段节两边接口进行检查，其圆周长允许误差不应大于0.25%D；以轮带处筒体中心的连线为基准，筒体中心线的直线度为￠10㎜。筒体制作焊缝符合水泥机械设备焊接标准，须提供钢板的材质证明和焊缝探伤检测报告。

5、筒体焊接用的焊条应符合GB5117有关规定，其质量应保证焊缝的机械性能不低于母材的机械性能。焊条在使用前必须进行烘干，温度为200-300℃，干燥时间为1小时，烘干后降温至150℃应恒温保存，随用随取防止受潮，影响焊接质量。筒体焊缝各层间的起、熄弧点不得重叠，焊缝不得有缺肉、咬边、夹渣、气孔、裂纹等影响强度及外观的缺陷。每条焊缝（含纵环焊缝交叉处）都必须进行探伤检验，不符合要求必须返修重新检测，提供探伤检验报告。

6、回转窑安装应按JCJ03-90《水泥机械设备安装工程施工及验收规范》和原随机图纸中的要求进行，制作加工的轮带及筒体在现场进行拆除、安装更换，出厂前应做好分段和对接位置标记，对窑筒体段节接口及坡口处进行清除飞边、毛刺、铁锈等污物，并对接口按标记进行组装，查对是否符合图纸设计尺寸，确保安装更换的窑轮带段筒体与窑原筒体的直线度符合要求。

7、轮带及筒体安装投用后质保期为1年（以设备实际投入生产运行时间计算）。

8、窑头罩密封装置需提供技术要求、材质、密封形式及预期达到的效果。
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