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前    言
本文件按照GB/T 1.1―2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件代替YB/T 071―1995《环形加热炉炉底机械技术条件》，与YB/T 071―1995相比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：
a)  适用范围扩大为钢坯加热的转底式环形加热炉、钢料热处理的转底式环形热处理炉、固废处理的转底式环形炉(转底炉)的炉底机械（见1，1995年版的1）；
b)  对规范性引用文件进行了调整、补充和更新（见2，1995年版的2）；
c)  “性能要求”更改为“环形加热炉炉底机械应能满足传输物料的规格、品类、载重要求，应能满足传输速度、节奏、稳定性、准确性、产能、产量以及工艺布置要求”（见4.1，1995年版的3.1.1、3.1.2）；
d)  将“上环”更改为“上炉盘”、“下环”更改为“下炉盘”（见全文，1995年版的全文）；
e)  “上炉盘扇形段钢结构的上、下平面的平面度公差改为不大于4 mm”（见4.3.1，1995年版的3.3.1）；
f)  “下炉盘扇形段钢结构的上、下平面的平面度公差改为不大于2 mm”（见4.3.2，1995年版的3.3.2）；
g)  增加了“扇形段钢结构接头错位允许偏差不大于2 mm”的要求（见4.3.3）；
h)  将“支撑辊”更改为“支承辊”（见全文，1995年版的全文）；
i)  将表1、表2、表3中的“环形加热炉平均直径”全部更改为“环形加热炉中径”（见表1、表3、表4，1995年版的表1、表2、表3）；
j)  删除了“上环上平面的平面度公差为10 mm”（见4.4.3.1，1995年版的3.4.3.1）；
k)  “下环下平面平面度公差4 mm”改为由《下炉盘钢结构安装允许偏差》表的形式表述并增加了项目（见4.4.3.3，1995年版的3.4.3.3）；
l)  将“支撑轨道”改为“支承辊轨道”；将“内、外支撑轨道接头位置不应在同一相位的炉子中心辐射线上”改为“内、外支承辊轨道接头位置不应设置在扇形段分界面上”（见4.4.3.4，1995年版的3.4.3.4）；
m)  将“接头间隙为1 mm～2 mm”修改为“接头间隙为6～10 mm”（见4.4.3.5，1995年版的3.4.3.5）；
n)  将“支撑辊轴中心线应通过炉子中心点，其角度偏差≤0.3度”更改为“每个支承辊的支承母线的延长线及炉底传动装置的传动轴的延长线都应该通过炉底中心线“O”，其角度与理论角度偏差＜0.3°”（见4.4.4，1995年版的3.4.4）；
o)  增加了“内支承辊直径方向中心距允许偏差为±3.0 mm，外支承辊直径方向中心距允许偏差为±3.0 mm。内外支承辊圆周方向位置允许偏差为±0.5 mm。支承辊的水平度允许偏差＜0.20/1000”等要求（见4.4.4）；
p)  将“定心辊轴线对水平面的垂直误差≤0.2 mm”更改为“定心辊中心线允许偏差为±1.5 mm；定心辊轴线对水平面的垂直度允许偏差≯0.10/1000 ”（见4.4.5，1995年版的3.4.5）；
q)  增加了炉底传动装置允许偏差的规定（见4.4.8）。
r)  将“产品必须进行试运转”修改为“产品在现场安装后必须进行试运转” （见5，1995年版的5）。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国钢铁工业协会提出。
本文件由冶金机电标准化技术委员会归口。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：
本文件及其所代替文件的历次版本发布情况为：
—— 1995年首次发布为YB/T 071―1995；
—— 本次为第一次修订。
环形加热炉炉底机械技术条件
1  范围
本文件规定了环形加热炉炉底机械的技术要求（包括性能、设计、制造、安装质量等要求）、试验方法、检验规则、标志、包装及质量保证期。
本文件适用于钢坯加热的转底式环形加热炉、钢料热处理的转底式环形热处理炉、固废处理的转底式环形炉(转底炉)的炉底机械。
2  规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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 1804―2000  一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB 50386―2016  轧机机械设备工程安装验收规范
GB/T 50387  冶金机械液压、润滑和气动设备工程安装验收规范
GB 50486  钢铁厂工业炉设计规范
GB 50825  钢铁厂加热炉工程质量验收规范
YB/T 036. 1  冶金设备制造通用技术条件  第1部分：产品检验
YB/T 036. 2  冶金设备制造通用技术条件  第2部分：铸铁件
YB/T 036. 3  冶金设备制造通用技术条件  第3部分：铸钢件
YB/T 036. 4  冶金设备制造通用技术条件  第4部分：高锰钢铸件
YB/T 036. 5  冶金设备制造通用技术条件  第5部分：铜合金铸件
YB/T 036. 7  冶金设备制造通用技术条件  第7部分：锻件
YB/T 036. 8  冶金设备制造通用技术条件  第8部分：锤上自由锻件加工余量与公差
YB/T 036. 9  冶金设备制造通用技术条件  第9部分：水压机自由锻件加工余量与公差
YB/T 036. 10  冶金设备制造通用技术条件  第10部分：锻钢件超声波探伤方法
YB/T 036. 11  冶金设备制造通用技术条件  第11部分：焊接件
YB/T 036. 16  冶金设备制造通用技术条件  第16部分：热处理件
YB/T 036. 17  冶金设备制造通用技术条件  第17部分：机械加工件
YB/T 036. 18  冶金设备制造通用技术条件  第18部分：装配
YB/T 036. 19  冶金设备制造通用技术条件  第19部分：涂装
YB/T 036. 21  冶金设备制造通用技术条件  第21部分：包装
3  术语和定义
    本文件没有需要界定的术语和定义。
4  技术要求
4.1  性能要求
环形加热炉炉底机械应能满足传输物料的规格、品类、载重要求，应能满足传输速度、节奏、稳定性、准确性、产能、产量以及工艺布置要求。
4.2  设计基本要求
4.2.1  环形加热炉炉底机械的设计应符合GB 50486的规定，应按经规定程序批准的设计图样及技术文件制造。产品断面示意图见图1。
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标引序号说明：
1——外圆弧角板；
2——上炉盘；
3——下炉盘；
4——传动装置；
5——支承辊；
6——定心辊；
7——内圆弧角板。
图1  环形炉炉底机械断面示意图
4.2.2  设计图样及技术文件中未明确规定的技术要求，均应符合本文件及YB/T 036相关部分标准的规定。
4.2.3  一般公差 线性和角度尺寸的未注公差按GB/T 1804-2000中的C级。
4.2.4  制造产品的材料，其质量应不低于设计选用材料的相关标准要求。
4.3  主要构件的制造要求
4.3.1  上炉盘由上炉盘扇形段钢结构组成。上炉盘扇形段钢结构的上、下平面的平面度公差值不大于4 mm。
4.3.2  下炉盘由下炉盘扇形段钢结构组成。下炉盘扇形段钢结构的上、下平面的平面度公差值不大于2 mm。
4.3.3  扇形段钢结构接头错位允许偏差不大于2 mm。
4.4  现场安装质量要求
4.4.1  炉底机械安装按GB 50386规定执行；液压、气动系统安装按GB/T 50387规定执行。
4.4.2  安装时必须建立一个永久性的中心点“O”，以此为测量和安装下炉盘、上炉盘，圆弧角板、支承轨道、定心辊道，内、外护墙板等的基准。
4.4.3  炉底台架的安装应符合下列规定。
4.4.3.1  扇形段钢结构接头处高低差不大于2 mm。
4.4.3.2  内、外圆弧角板（耐火砖座）半径偏差应符合表1的规定。
表1  内、外圆弧角板半径允许偏差
	环形加热炉中径 / m
	内圆弧角板半径允许偏差 / mm
	外圆弧角板半径允许偏差 / mm

	≤10.0
	±4
	±4

	10.0～20.0
	±7.5
	±7.5

	＞20.0
	±10
	±10


4.4.3.3  下炉盘钢结构安装允许偏差应符合表2的规定。
表2  下炉盘钢结构安装允许偏差
	项       目
	允 许 偏 差 / mm

	内环圈梁直径偏差
	D＞15.0 
	≤ 6.0 

	
	D≤15.0 
	≤ 4.0 

	外环圈梁直径偏差
	D＞15.0 
	≤ 6.0 

	
	D≤15.0 
	≤ 4.0 

	内环圈梁圆周方向位置
	D＞15.0 
	≤ 7.0 

	
	D≤15.0 
	≤ 5.0 

	外环圈梁圆周方向位置
	D＞15.0 
	≤ 7.0 

	
	D≤15.0 
	≤ 5.0 

	内环圈梁径向位置
	≤ 2.0 

	外环圈梁径向位置
	≤ 2.0 

	内环圈梁标高
	±2.00 

	外环圈梁标高
	±2.00

	同一半径上内外环圈高低差
	±3.00

	注：D为环形加热炉中径，单位为米（m）。


4.4.3.4  支承辊轨道的下平面平面度允许公差为2 mm；轨道接头处高低差不大于1 mm；接头间隙1 mm～2 mm。接头高低处应用砂轮修平，轨端修平长度不大于100 mm，且平滑过渡。轨道底面与下环下平面接触，不平时允许用垫板，但垫板间距应小于500 mm。内、外支承辊轨道接头位置不应设置在扇形段分界面上。支承辊轨道的圆半径允许偏差：当环形加热炉中径小于20.0 m时为±4 mm、大于20.0 m时为±7.5 mm。
4.4.3.5  定心轨道接头径向允许偏差不大于1 mm，接头间隙为6 mm～10 mm。接头不平，可以修整，且平滑过渡，定心轨道面的半径允许偏差及相对于支承轨面的垂直度允许公差应符合表3规定。
表3  定心轨道面半径允许偏差及相对于支承轨面的垂直度允许公差
	环形加热炉中径 / m
	轨道面半径允许偏差 / mm
	轨道面垂直度允许公差 / mm

	≤10.0
	+ 1.5
0
	1

	10.0～20.0
	+ 2.0 
0
	1

	＞20.0
	+ 3.0
0
	1


4.4.3.6  伞齿轮驱动的产品，大伞齿轮齿宽中点所组成的圆的圆度允许公差为±5 mm；大伞齿轮小端顶点组成的圆平面与支承轨道平行度允许公差为±1.5 mm。
销齿轮驱动的产品，销齿轮扇形段件的各销齿中心距允许偏差为±0.2 mm，中心距积累允许偏差为±0.6 mm。销轴中心线所组成的圆柱，其圆柱度公差为±3 mm。销齿轮销轴中点所形成的水平面与主动轮或拨叉推杆对应的中点所在平面高低允许偏差为±2 mm。
大伞齿轮齿宽中点或销齿轮销轴中点所组成圆的半径允许偏差应符合表4的规定。
表4  大伞齿轮齿宽中点或销齿轮销轴中点所组成圆的半径允许偏差
	环形加热炉中径
m
	齿宽中点所组成的圆的半径允许偏差mm
	销轴中点所组成的圆的半径允许偏差mm

	≤10.0
	±2.0
	±2.5

	10.0～20.0
	±3.5
	±4.0

	＞20.0
	±5.0
	±6.0


4.4.4  支承辊辊面标高允许偏差为±0.5 mm，相邻支承辊辊面标高允许偏差为±0.5 mm。测量时转动支承辊，每个支承辊至少测量4点，取其算术平均值为测量值。
每个支承辊的支承母线的延长线及炉底传动装置的传动轴的延长线都应该通过炉底中心线“O”，其角度与理论角度偏差＜0.3°。
支承辊与支承轨道接触良好。静态接触率≥80%，动态接触率≥70%。支承辊与支承轨道间隙≤3 mm，且不得同时出现相邻两辊不接触现象。
内支承辊直径方向中心距允许偏差为±3.0 mm，外支承辊直径方向中心距允许偏差为±3.0 mm。内外支承辊圆周方向位置允许偏差为±0.5 mm。支承辊的水平度允许偏差＜0.20/1000。
4.4.5  各定心辊面外切圆所组成的圆柱中心与定心辊轨道面圆柱中心应同心，其同轴度允许偏差≤5 mm；定心辊中心线允许偏差为±1.5 mm；定心辊轴线对水平面的垂直度允许偏差≯0.10/1000。
4.4.6  上炉盘扇形段接头与下炉盘扇形段接头要错开布置，支承轨道接头严禁放置在下炉盘扇形段接缝处。
4.4.7  炉底台架一般应在制造厂进行预安装，并应符合4.4.3的各项规定。
4.4.8  炉底传动装置允许偏差应符合表5的规定。
表5  炉底传动装置允许偏差
	项  目
	允许偏差

	炉底传动装置标高
	±1 mm

	炉底传动装置水平度
	不大于0.10/1000

	炉底传动装置中心线偏移
	≤1.0 mm


5  试验方法
5.1  产品在现场安装后必须进行试运转。试运转的要求应符合GB 50386―2016中15.5条的规定，液压、气动系统按GB/T 50387规定执行。
5.2  炉底底盘的安装验收应符合GB 50825的有关规定。
6  检验规则
6.1  检査产品各零、部件的切割面、加工面、焊缝、螺栓连接和涂装等外观质量。
6.2  产品各零部件的加工装配质量，应按设计图样和技术文件及本文件进行检验。
6.3  产品经制造厂质量检验部门检验合格并签发合格证，方准许出厂。
7  标志、包装
7.1  经检验合格的产品出厂时，应在其明显的位置固定永久性铭牌，其基本内容包括：
a) 制造厂名；
b) 产品名称；
c) 产品规格；
d) 制造日期（或编号）。
7.2  各零部件的包装应符合YB/T 036.21的有关规定。
8  质量保证期
在用户遵守产品的运输、保管、安装和使用规则的条件下，产品自发货之日起12个月或投产之日起3个月，确因制造质量问题不能正常工作，制造厂应无偿为用户修理或更换零部件，特殊情况供需双方协商解决。
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