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前    言

本标准根据GB/T 1.1-2009给出的规则起草。
本标准代替JB/T 8102-2008《带式压榨过滤机》。

本标准与JB/T 8102-2008相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：
——修改了规范性引用文件（见第2章，2008版第2章）；
——修改了带式压榨过滤机结构示意图（见4.1，2008年版的4.1）；
——增加了应设置滤带放松装置的要求（见5.2.4）；
——修改了滤带超偏急停时间的间隔的要求（见5.2.6，2008年版5.2.5）；
——增加了对驱动装置电动机能效等级的要求（见5.4.6）；
——修改了对零部件焊接的要求（见5.5.2，2018年版5.5.2）；
——增加了对卸料刮刀刀刃装配的要求（见5.5.7）；
——修改了对运行噪声的要求（见5.8.3，2018年版的5.2.5）；
——增加了“环境要求”（见5.8）；
——修改了绝缘电阻表准确度等级的要求（见6.3，2018年版的6.3）；
——修改了负荷试验连续运行时间的要求（见6.8.1，2018年版的6.8.1）；
——删除了条目“包装箱上的标志应符合GB/T 191的规定”（2018年版的8.3）；
——修改了对包装、运输和保管的要求（见8.5，2018年版的8.6）。
本标准由中国机械工业联合会提出。
本标准由全国分离机械标准化技术委员会（SAC/TC92）归口。

本标准负责起草单位：无锡市金禾环保工程有限公司、合肥通用机械研究院。

本标准主要起草人：许士金、赵志强、杨光强、张红旭、王玉兵、周进
本标准的历次版本发布情况为：
——JB/T 8102.1-1995

——JB/T 8102.2-1995

——JB/T 8102.3-1995
——JB/T 8102-1999
——JB/T 8102-2008
带式压榨过滤机

1　 范围

本标准规定了带式压榨过滤机的型式与基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存等要求。

本标准适用于带式压榨过滤机。
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/T 191     包装储运图示标志
GB/T 307.3   滚动轴承 通用技术规则

GB/T 699     优质碳素结构钢
GB/T 1184    形状和位置公差  未注公差值
GB/T 2100    一般用途耐蚀钢铸件
GB/T 3280    不锈钢冷轧钢板和钢带
GB/T 4208    外壳防护等级分类（IP代码）

GB/T 4237    不锈钢热轧钢板和钢带
GB/T 4774    过滤与分离 名词术语

GB/T 4942.1  旋转电机整体结构的防护等级（IP代码）分级
GB 5226.1    机械安全 机械电气设备 第1部分：通用技术条件
GB/T 7780    过滤机 型号编制方法
GB/T 10894   分离机械 噪声测定方法

GB/T 10901   离心机 性能测试方法

GB/T 11352   一般工程用铸造碳钢件

GB/T 13306   标牌
GB/T 13384   机电产品包装 通用技术条件
GB/T 14408   一般工程与结构用低合金铸钢件

GB/T 14975   结构用不锈钢无缝钢管
GB 18613     中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级
JB/T 4385.1  锤上自由锻件 通用技术条件

JB/T 6418    分离机械  清洁度测定方法

JB/T 7217    分离机械涂装 通用技术条件

JB/T 10967   带式过滤机 织造滤布
3　 术语和定义
GB/T 4774界定的以及下列术语和定义适用于本文件。
纠偏辊  belt centering roller

调整滤带位置的辊筒。
极限保护装置 limit protection device

滤带纠偏装置失效，滤带继续偏离超过极限时自动停机的装置。
4　 型式与基本参数

4.1　 结构型式

带式压榨过滤机结构示意图如图1所示。
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1－驱动装置；2－清洗装置；3－进料装置；4－机架；5－布料装置；6－臭气收集口；7－纠偏装置；8－张紧装置；9－滤带；10－集液盘；11－辊系；12－封闭罩壳；13－卸料装置。

4.2　 基本参数

带式压榨过滤机基本参数应符合表1规定。

表 1 带式压榨过滤机基本参数
	滤带宽度 mm
	500、1000、1500、2000、2500、3000

	带式压榨过滤机滤带速度范围 m/min
	0.3～10


4.3　 型号编制方法

4.3.1　 带式压榨过滤机型号编制应符合GB/T 7780的规定，具体表示方法如下： 

                                     
                                       改型代号

                                       与分离物料相接触部分的材料代号
                                       主参数：滤带宽度 mm
                                       特性代号
                                       带式压榨过滤机
4.3.2　 带式压榨过滤机滤带宽度应符合表1的规定。

4.3.3　 带式压榨过滤机的结构或性能有显著改变时应加改型代号。改型代号按改型的先后顺序，分别以大写英文字母A、B、C……表示。

4.3.4　 标记示例:

示例1：滤带宽度2000mm，与分离物料相接触部分的材料采用耐蚀钢制成，并经第一次改型设计的带式压榨过滤机型号为：DY2000-NA；
示例2：滤带宽度1500mm，与分离物料相接触部分的材料采用耐蚀钢制成的压榨段高压带挤压型带式压榨过滤机型号为： DYD1500-N。
5　 技术要求

5.1　 基本要求
带式压榨过滤机应符合本标准的规定，并按经规定程序批准的图样及技术文件制造。

5.2　 性能要求

5.2.1　 带式压榨过滤机应设置滤带自动纠偏装置和滤带运行极限保护装置。

5.2.2　 带式压榨过滤机的滤带速度应能够无级变速。

5.2.3　 各类辊筒装配后应转动灵活、平稳、无卡阻。

5.2.4　 液压或气动张紧的滤带，应设置滤带放松装置。

5.2.5　 带式压榨过滤机的空负荷试验应符合下列要求： 
a) 电气设备、保护装置、急停器件的动作应正确、可靠；
b) 滤带纠偏装置动作应灵敏、正确、可靠；
c) 气动、液压系统动作应灵活、正确、可靠； 
d) 滤带速度应符合设计参数要求，调速方便、正确、稳定； 
e) 液压系统应以1.25倍的设计最大工作压力下进行密封性试验，保压10min以上，压力降应不超过试验压力的10%；气动系统不应有泄漏； 
f) 滤带相对于辊筒的跑偏量应不大于40mm；滤带极限保护装置动作应正常，并可自动停机、报警； 
g) 滤带不应打褶。
空负荷试验记录内容及要求参见附录A。
5.2.6　 带式压榨过滤机的负荷试验应符合下列要求：
a) 滤带超偏急停时间的间隔不少于12h； 
b）滤带通过清洗装置后，应清洗干净；
c）轴承温度应不高于60℃，温升应不高于20℃；
d）测定以下数据，应达到设计要求：

—— 生产能力：进料流量、绝干固体产量；

—— 过滤效果：滤饼含液量、滤液含固量；

—— 耗能指标：耗电量、耗水量。

    负荷试验记录内容及要求参见附录B、物料物理特性及过滤效果记录内容及要求参见附录C。
5.3　 结构要求

5.3.1　 滤带清洗装置应设有密封罩，密封应可靠，无飞溅。
5.3.2　 各类辊筒的轴承箱（座）应采用防水密封结构设计。

5.3.3　 集液盘应采用易于清洗的结构设计。

5.4　 材料和外购件要求

5.4.1　 采用的材料及外购件应有供应商的合格证或质保书。如无合格证，应经检验部门检验合格后才能使用。
5.4.2　 优质碳素结构钢、不锈钢冷轧钢板和钢带、不锈钢热轧钢板和钢带、结构用不锈钢无缝钢管的性能应符合GB/T 699、GB/T 3280、GB/T 4237、GB/T14975的规定。
5.4.3　 铸件应符合GB/T 2100或GB/T 11352、GB/T 14408的规定。

5.4.4　 锻件应符合JB/T 4385.1的规定。
5.4.5　 驱动装置电动机防护等级应不低于GB/T 4942.1规定的IP55。
5.4.6　 驱动装置电动机能效等级应不低于GB 18613中规定的2级（IE3）能效等级。
5.4.7　 带式压榨过滤机机身极限保护和纠偏电器元件防护等级应不低于GB 4208规定的IP55。
5.4.8　 滚动轴承应符合GB/T 307.3的规定。
5.4.9　 滤带要求：

a) 滤带的选型应适合处理物料的要求；

b) 滤带使用寿命应大于1500 h；

c) 滤带应符合JB/T 10967的规定。
5.5　 制造要求
5.5.1　 辊筒要求：

a) 相邻辊筒的轴线平行度及辊筒基准表面圆跳动应不低于GB/T 1184规定的10级精度；
b) 直径大于300 mm的辊筒应作静平衡，其不平衡力矩应不大于2.5N•m。
5.5.2　 焊接件焊缝应平整光滑，不应有影响强度的裂纹、咬边等缺陷存在。
5.5.3　 带式压榨过滤机中的紧固件、用于收集滤液的零部件应采用耐腐蚀材料制作。

5.5.4　 采用碳钢材料制造的零部件，其非装配外露面的防腐处理应符合JB/T 7217的规定。

5.5.5　 滤带驱动辊、纠偏辊表面应经包橡胶处理，橡胶层厚度应不小于6mm，与主体金属表面结合应紧密、牢固。橡胶材质及性能应能适应处理物料的环境要求，硬度为70-85邵氏（A）。
5.5.6　 采用液压系统时，清洁度应不大于60mg/L。
5.5.7　 卸料刮刀刀刃应平行于卸料辊圆柱面素线，刀面和辊面间隙应不大于0.2mm。
5.6　 安全要求

5.6.1　 动力线路与保护电路对机架的绝缘电阻应大于2MΩ。

5.6.2　 开放式传动部分应有可拆卸的防护罩。
5.6.3　 在带式压榨过滤机机身明显和便于操作的部位应设置紧急停机按钮。
5.6.4　 机架、电气控制箱、接线盒、电动机的金属外壳应设接地点可靠接地。
5.6.5　 电气设备的保护、控制电路和控制功能应符合GB 5226.1的要求。
5.7　 外观质量要求
5.7.1　 零部件表面应无明显的锤痕、划伤。

5.7.2　 涂装表面应均匀、平整、光滑和牢固。
5.7.3　 电气线路、气动或液压管路的布置应整齐、规范。
5.8　 环境要求

5.8.1　 对有臭气排放要求的环境，带式压榨过滤机应设置封闭罩壳和臭气收集口。

5.8.2　 带式压榨过滤机运行应设置相应的门和罩，以防物料飞溅。
5.8.3　 带式压榨过滤机（包括清洗装置）运行噪声(声压级)不得大于80（dB（A）。
6　 试验方法  
6.1　 辊筒（不包括纠偏辊、托辊、张紧辊）之间的轴线平行度测量

任意抽取相邻辊筒，在辊筒端部测量该相邻辊筒母线之间的距离，辊筒两端分别测3次，取算术平均值，并同时测量辊筒直径，然后算出辊筒轴线平行度，测量的辊筒数应不小于压榨辊总数的50%，所用量具精度不低于0.05mm。

6.2　  包胶辊检验 

通过端面检查包胶辊的胶层厚度，用邵氏A型硬度计测量橡胶硬度；采用检查包胶合格证的方式对橡胶材质进行检验。
6.3　 绝缘电阻测量
用500V绝缘电阻表分别测量控制电路和动力电路对机架、电控柜接地点的绝缘电阻，仪表准确度等级不低于10.0。
6.4　 滤带质量检验

6.4.1　 检测方法应符合JB/T 10967的规定。

6.4.2　 连续记录滤带投入使用到失效所用的工作时间（扣除机器维修时间），考核滤带寿命。方法为用户访问或制造厂家的质量跟踪。

6.5　 滤带速度测定

在滤带边缘做一标记，测定滤带运行3圈所用的时间，算出滤带线速度。计时器精度不低于0.1S。
6.6　 液压系统清洁度测定

检测方法应符合JB/T 6418的规定。

6.7　 空负荷试验

6.7.1　 试验应在滤带达到设计的最高工作速度和最大工作张力下进行，连续运行2h。

6.7.2　 电气系统操作3次，检查系统动作的灵活性、准确性、可靠性。调节滤带速度调节装置，检查滤带速度变化的平稳性、可靠性情况。
6.7.3　 观察液压系统压力表的压力降，同时目测检查系统各零、部件外露面和连接处的密封性。
6.7.4　 用涂肥皂水的方法检查气动系统各零、部件外露面和管接头处的密封性。

6.7.5　 液压、气动系统连续操作3次，检查系统动作的灵活性、准确性、可靠性。

6.7.6　 在卸料辊处，以辊筒端面为基准，测量上、下滤带的跑偏量，取其中的最大值作为该机的滤带跑偏量。所用量具精度不低于0.5mm。

6.8　 负荷试验

6.8.1　 负荷试验应在空负荷试验合格后进行，试验物料为实际使用的物料。在滤带满足工况的速度和张力的条件下，连续运行12h。
6.8.2　 打开清洗装置，将水压调到设计要求的压力，检测机器噪声。按照GB/T 10894进行检测。
6.8.3　 轴承温度的测量：按照GB/T 10901中的方法进行测量。
6.8.4　 滤饼含液量的测量：

a) 取样位置和方法：每次在带式压榨过滤机卸料处的滤带中部、两边部各取样1份，每份约50g，混合成1份并搅拌均匀；
b) 测定方法：按照GB/T 10901中规定的方法；
c) 测定次数：按不同时间测3次，取算术平均值。间隔时间不少于5min。
d) 不宜烘干的滤饼，可采用液相色谱、原子色谱或其它高精密的方法测量滤饼含液量。
6.8.5　 滤液含固量的测量：

a) 取样位置和方法：每次在带式压榨过滤机的滤液总排放口取滤液试样，不少于100ml；
b) 测定方法：按照GB/T 10901中规定的方法；
c) 测定次数：按不同时间测3次，取算术平均值。间隔时间不少于5min。
d) 不宜烘干的滤饼，可采用液相色谱、原子色谱或其它高精密的方法测量滤饼含液量。
6.8.6　 生产能力的测定：

进料流量通过管道上安装的合格流量仪表读取；正常运行过程中，直接称量10min的滤饼重量，根据滤饼含液量计算出绝干固体产量（kg/h）。间隔30min，测量3次，取算术平均值。
6.8.7　 耗电量、耗水量的测定：
正常运行过程中，检查单位时间的电表上电度数量，水表或流量计上的用水量。仪表精度不得低于1级。
7　 检验规则

7.1　 检验分类

带式压榨过滤机分为出厂检验和型式检验。

7.2　 出厂检验

7.2.1　 带式压榨过滤机应逐台经制造厂检验部门进行出厂检验，检验合格后方可出厂，出厂时应附有证明产品质量合格的文件。

7.2.2　 出厂检验应包括第5.2.3、5.2.5、5.5.1、5.6.1的内容。

7.3　 型式试验

7.3.1　 在下列情况之一时，应进行型式检验：

a） 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定时；

b） 正常生产后，产品结构型式有重大修改或工艺发生重大变化时；

c） 国家质量监督机构提出进行型式试验检验要求时。

7.3.2　 型式检验项目除包括出厂检验内容外，还应包括第5.2.6、5.8.3、5.4.9 b)、5.5.5、5.5.6条内容。

7.4　 检验项目
带式压榨过滤机的各类检验，应符合表2的规定。

表2 带式压榨过滤机的检验项目
	序号
	试验项目
	技术要求条款
	试验方法条款
	出厂检验
	型式试验

	1
	空负荷试验
	5.2.3,5.2.5
	6.7
	△
	△

	2
	负荷试验
	5.2.6
	6.8
	×
	△

	3
	噪声（声压级）
	5.8.3
	GB/T 10894
	×
	△

	4
	滤带寿命
	5.4.9b)
	6.4.2
	×
	△

	5
	驱动辊、纠偏辊表面衬胶
	5.5.5
	6.2
	×
	△

	6
	液压系统清洁度
	5.5.6
	JB/T 6418
	×
	△

	7
	绝缘电阻
	5.6.1
	GB5226.1
	△
	△

	注：△表示必须检测；×表示不需要检测。


8　 标志、包装、运输和贮存

8.1　 每台带式压榨过滤机应在明显部位固定标牌，其型式与尺寸应符合GB/T 13306的规定，标牌内容包括：

a） 产品型号、各称

b） 主要技术参数：

滤带宽度：mm

滤带速度：m/min

主传动功率：kW

外形尺寸(长×宽×高)：mm×mm×mm
主机质量 ：kg
c） 出厂编号；
d） 出厂日期；
e） 制造单位。
8.2　 带式压榨过滤机包装前所有易锈零部件外露加工面应涂防锈油或封存油脂，所有外露油、气孔和法兰密封面应封闭。包装应符合GB/T 13384的规定。

8.3　 包装箱上的标志应符合GB/T 191的规定。

8.4　 随机文件应包括：

a） 装箱单；

b） 产品合格证；

c） 产品说明书 (包括主要配套附机使用说明书)；

d） 随机备件、附件清单。

8.5　 带式压榨过滤机的包装、运输应符合水、陆路运输的要求；在运输与贮存过程中避免与酸、碱及有机溶剂直接接触；机器应在通风良好的、环境温度应该在-18°C～40°C之间有遮避的场所内保管。

附　录　A 
（资料性附录）
空负荷试验记录

空负荷试验记录内容及要求见表A.1。

表 A.1 空运转试验记录表

制造厂名：
	产品型号名称
	
	产品编号
	

	技术参数
	滤带宽度   mm
	

	
	滤带线速度  m/min
	

	
	滤带张力  kN/m
	

	
	主传动功率 kW 
	

	检测项目
	单位
	仪器仪表
	测量值

	
	
	名称
	精度
	

	辊子轴线平行度
	mm
	
	
	

	辊子转动灵活性
	
	
	
	

	绝缘电阻
	MΩ
	
	
	

	滤带线速度
	m/min
	
	
	

	滤带跑偏量
	mm
	
	
	

	液压系统密封性
	
	
	
	

	气动系统密封性
	
	
	
	

	纠偏装置动作灵活性
	
	
	
	

	滤带极限保护装置动作正确性
	
	
	
	

	其它
	
	
	
	

	试验场地
	

	检测员
	
	检测日期
	

	审核员
	
	审核日期
	


附　录　B 
（资料性附录）
负荷试验记录表
负荷试验记录内容及要求见表B1
表B1   负荷试验记录表

制造厂名：

	产品型号名称
	
	产品编号
	

	技术参数

	滤带宽度   mm
	

	
	滤带线速度  m/min
	

	
	滤带张力  kN/m
	

	
	主传动功率 kW
	

	检测项目
	单位
	仪器仪表
	测量值

	
	
	名称
	精度
	

	辊子轴线平行度
	mm
	
	
	

	绝缘电阻
	MΩ
	
	
	

	滤带线速度
	m/min
	
	
	

	滤带跑偏量
	mm
	
	
	

	噪声
	dB(A)
	
	
	

	液压系统密封性
	
	
	
	

	气动系统密封性
	
	
	
	

	滤带极限保护装置动作正确性
	
	
	
	

	轴承温度/温升
	℃
	
	
	

	生产能力
	进料流量
	m3/h
	
	
	

	
	干固体产量
	kg/h
	
	
	

	耗电量
	kW.h/103kg
	
	
	

	耗水量
	m3/103kg
	
	
	

	其它
	
	
	
	

	试验场地
	

	检测员
	
	检测日期
	

	审核员
	
	审核日期
	

	注：生产能力、耗电、耗水量指标均以绝干固体为准。


附　录　C 
（资料性附录）
物料物理特性及过滤效果表

物料物理特性及过滤效果记录内容及要求见表C1

表C1  物料物理特性及过滤效果表

物料名称：

用户名称：

	项目
	单位
	数据或说明

	物料性质
	物料浓度
	％
	

	
	酸度
	pH
	

	
	粘度
	cP
	

	
	温度
	℃
	

	
	密度
	g/cm3
	

	
	粒度分布
	
	

	药剂
	种类
	絮凝剂
	
	

	
	
	助凝剂
	
	

	
	投加浓度
	%
	

	测量内容
	测量值
	备注

	项目
	单位
	1
	2
	3
	

	滤液含固率
	%
	
	
	
	

	滤饼含液量
	%
	
	
	
	

	药剂耗量（干药/干固体）
	‰
	
	
	
	

	固体回收率
	%
	
	
	
	

	其它
	

	检测单位
	

	检测员
	
	检测日期
	

	审核员
	
	审核日期
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