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前　　言

　　本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国轻工业机械标准化技术委员会归口。

本标准起草单位：枣庄市得盛机械设备有限公司。

本标准主要起草人：孙建、孙光、谭琛、周金生、廉熠。
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导 热 油 烘 缸

１　范围

本标准规定了导热油烘缸的技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输、贮存。

本标准适用于造纸、食品、木材、纺织等行业的导热油烘缸（以下简称产品），不适用于压力容器范围

的导热油烘缸。

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／Ｔ１９１　包装储运图示标志（ＧＢ／Ｔ１９１—２００８，ＩＳＯ７８０：１９９７，ＭＯＤ）

ＧＢ７１３　锅炉和压力容器用钢板（ＧＢ７１３—２００８，ＩＳＯ９３２８２：２００４，ＮＥＱ）

ＧＢ／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．１—２００８，

ＩＳＯ９６９２１：２００３，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ９８５．２　埋弧焊的推荐坡口（ＧＢ／Ｔ９８５．２—２００８，ＩＳＯ９６９２２：１９９８，ＭＯＤ）

ＧＢ／Ｔ１０３１　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／Ｔ１１８４　形状和位置公差　未注公差值（ＧＢ／Ｔ１１８４—１９９６，ｅｑｖＩＳＯ２７６８２：１９８９）

ＧＢ９９６９　工业产品使用说明书　总则

ＧＢ／Ｔ１３３０６　标牌

ＨＧ２０５３１　铸钢、铸铁容器

ＨＧ／Ｔ２５４６　导热油４００（联苯联苯醚混合物）

ＪＢ４７０８　钢制压力容器焊接工艺评定

ＪＢ／Ｔ４７０９　钢制压力容器焊接规程

ＪＢ／Ｔ４７３０（所有部分）　承压设备无损检测

ＪＢ／Ｔ４７３５　钢制焊接常压容器

ＱＢ／Ｔ３９１７—１９９９　造纸机械辊筒与烘缸动平衡

３　技术要求

３．１　基本要求

３．１．１　产品的设计、制造、检验和验收除应符合本标准的规定外，还应遵守国家颁布的有关法令、法规

和规章。

３．１．２　产品应按照经规定程序批准的设计图样及技术文本制造。

３．２　材料

３．２．１　产品用钢应符合本节规定，焊接元件用钢应是焊接性良好的钢材。

３．２．２　用于制造产品的材料（钢材、锻件、铸件、焊材等）应参考本标准引用的相关材料标准，如使用本

标准未列出的材料标准，则使用材料的各项性能应满足导热油烘缸使用性能及安全性能，且能满足制造

工艺要求。产品用钢宜采用列入ＪＢ／Ｔ４７３５、ＧＢ７１３的钢材。

３．２．３　产品用钢应附有钢材生产单位的钢材质量证明书（或其他有效质量证明文件）。产品制造单位

应按质量证明书对钢材进行验收，必要时进行复验。
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