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《水泥工业用回转窑》团体标准编制说明 

一、工作简况 

（一）任务来源 

《水泥工业用回转窑》团体标准项目是由江苏省建材行业协会《关于印发第

一批团体坛标准制订计划的通知》（苏材协[2021]19 号）文件下达的制定项目(项

目计划号：2021-02)，由江苏省建材行业协会归口，江苏鹏飞集团有限公司为负

责起草单位。 

《水泥工业用回转窑》国家标准自 2016 年发布执行后，几年来该国家标准

指引了国内建材水泥工业回转窑的发展方向，规范了该产品的生产管理和质量

管理。随着水泥工业用回转窑技术已日臻成熟，科技的不断进步，同时为适应国

家水泥工业的高速发展以及发展海外市场的需要，在国标的基础上技术部分新

增加部分具体要求，修改了部分条款，制定团体标准《水泥工业用回转窑》具有

重要意义。 

项目结合我国建材机械行业的实际情况，针对原行业标准在实施过程中存

在的问题，结合回转窑设计、制造和用户的实际情况，进行制定。该团体标准可

用于指导水泥工业用回转窑设计的规范化，进一步提升水泥工业用回转窑产品

质量，进而提升水泥工业用回转窑在行业内整体的应用水平。 

（二）主要工作过程 

项目下达后，按照项目任务书的要求，负责起草单位积极成立标准起草工作

组，研究和制定标准编制工作方案，并按照团体标准制修订要求展开标准制定工

作。 

由于新冠肺炎疫情原因，《水泥工业用回转窑》团体标准启动暨标准草案

研讨会于 2021 年 7 月 28 日采用视频会议形式召开。会议由江苏省建材行业协

会主持，成立团体标准项目起草工作组。确定了共有 6家单位参与该标准的编

制，并确定了具体工作内容、工作分工及工作进度时间节点等相关事宜。会上

确定小组讨论稿的修改意见并就意见达成了共识。 

（三）标准起草单位、主要起草人及其所做的工作 

1、起草单位 

由江苏鹏飞集团股份有限公司负责主起草。由南京凯盛国际工程有限公司、
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徐州中联水泥有限公司、海安海太铸造有限公司、江苏鉴华质量技术服务有限公

司、江苏科泰检测技术有限公司参加起草。 

2、主要起草人及其所做的工作 

根据任务分工，江苏鹏飞集团股份有限公司负责工作计划、前期相关资料的

收集、标准文本编写以及修改工作；南京凯盛国际工程有限公司、徐州中联水泥

有限公司、海安海太铸造有限公司、江苏鉴华质量技术服务有限公司、江苏科泰

检测技术有限公司负责相关工作；江苏鹏飞集团股份有限公司负责材料收集、组

织召开标准制定工作组会议，汇总专家意见，修改完成标准征求意见稿，征求意

见汇总处理等工作。 

 

二、标准编制原则和确定标准主要内容的论据 

（一）编制原则 

本标准是根据 GB/T 1.1-2000《标准化工作导则 第 1部分：标准的结构和编写

规则》及 GB/T 1.2-2002《标准化工作导则 第 2部分：标准中规范性技术要素内容

的确定方法》进行编制的，国外先进的产品技术理念和国内产品技术的基本要求，

本标准在 GB/T32994-2016《水泥工业用回转窑》的基础上，根据近年来水泥工业用

回转窑的发展情况，进一步进行了完善和增加，技术要求进一步提高。 

（二）确定标准主要内容的论据 

本标准的主要内容有：水泥工业用回转窑的适用范围、规范性引用文件、基本参

数和型号、技术要求、试验方法、检验规则及标志、包装、运输和储存。 

1、与国家标准的主要差异和水平对比 

a) 增加了“术语和定义”章节，见第三章，避免造成主要参数、零部件名称的

歧义； 

b) 修改了 JC/T 532《建材机械钢焊接件通用技术条件》的适用范围，筒体焊接

另有规定，焊接要求不能一概而论； 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.1.3 
焊接件应符合 JC/T 

532-2007 的规定 
5.1.3 

除设计图样、技术文件和技术规

范另有规定外, 焊接件应符合

JC/T 532-2007 的规定。 

c) 新增加对两支点回转窑筒体选用材料提出了要求，根据筒体支反力特征和可

靠性对筒体材料提出要求。 
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国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.1.1 

a) 

对于筒体内径不大于φ

4m 窑，应不低于 GB/T 

700-2006 中的 Q235B；  

5.3.1.1 

a) 

 

对于两支点回转窑，应不

低于 GB/T 700-2006 中的

Q235C； 

4.3.1.1 

b) 

对于筒体内径大于φ4m

窑，应不低于 GB/T 

700-2006 中的 Q235C。 

5.3.1.1 

b) 

对于三支点回转窑和筒体

内径不大于φ4 m 的回转

窑，应不低于 GB/T 700-

2006 中的 Q235B； 

 

d) 对筒体最短段节提出了要求，原标准没考虑特殊情况，如锥度筒体，悬臂筒

体。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.1.5 

除进料端锥形筒体外,其

他筒体小段节的最短长

度应不小于 1m，同一跨

内长度小于 1.5m 的小段

节不应多于 1节。 

5.3.1.5 

除变径回转窑过渡锥形段节

和悬臂端部的小段节外,小

段节的最短长度不应小于 1 

m，轮带之间长度小于 1.5 m

的小段节不应多于 1节，并布

置在该跨的中间部位；除设

计、工艺有特殊要求外，允许

筒体两端悬臂端小于 1 m 的

小段节不多于 2节（不含进料

端锥形筒体），并布置在靠近

悬臂端部。 

 

e) 将小段节内径要求修改为周长公差要求， 减小错边量和直径差的最有效的

措施是控制周长差。 

 

f) 在出厂段节同一横截面上内径的最大直径与最小直径之差要求基础上，增加

了圆度公差要求，新增给定了检测方法。根据国外先进技术，筒体圆度的控

制要求可作为筒体制造质量的要素。 
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国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内   容 条款号 内   容 

4.3.1.12 

a) 

安装轮带或大齿

圈处同一筒体小

段节不应大于筒

体公称内径的

0.15%； 

5.3.1.12 

a) 

安装轮带和大齿圈处段节截面

最大直径与最小直径之差不应

大于筒体公称内径的 1.5‰，

或圆度公差为筒体公称内径的

0.5‰； 

4.3.1.12 

b) 

其余同一小段节

不应大于筒体公

称内径的 0.20% 
5.3.1.12 

b) 

其他段节两端和小段节两端最

大直径与最小直径之差不应大

于筒体公称内径的 2.0‰, 或

圆度公差为筒体公称内径的

0.7‰ 

 

g) 将出厂段节端面偏差要求并入平面度要求，并修改了原国标中 5.2.16“筒体

出厂段节两端的端面偏差应在机床上找平后,两端面吊两根垂线,测量垂线

下端与筒体下端的距离。每一端面测量不少于 2处”的检测方法，给定了平

面度检测方法；顾及不同端面加工方法（刨边、立车加工、卧式车床加工等）

对端面形状的影响，消除控制盲区。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内   容 条款号 内   容 

4.3.1.15 

筒体出厂段节两端的端

面偏差 f应不大于

1.0mm 

5.3.1.14 

出厂段节端面平面度[包含

端面偏差 f在内（见图

5）]应不大于 0.5 mm 

5.2.16 

对于 4.3.1.15 筒体出

厂段节两端的端面偏差

应在机床上找平后，两

端面吊两根垂线，测量

垂线下端与筒体下端的

距离。每一端面测量不

少于 2处 

6.2.15 

对于 5.3.1.14 中的出厂段

节端面平面度，采用两根

φ0.5 mm 钢琴丝拉直在任

意交叉方向压紧筒体端

面，透光目测钢琴丝之间

的间隙；交换上下层钢琴

丝位置，在任意交叉方向

压紧筒体端面，透光目测

钢琴丝之间的间隙。无间

隙视为平面度合格。 
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注：采用落地车床加工端

面的段节，默认端面平面

度合格。 

 

h) 将出厂段节长度偏差要求修改为出厂段节各长度应满足安装后相邻两轮带

中心距要求，首尾轮带中心到窑端面距离要求，全长要求（见 5.3.1.16），

并增加了段节长度测量方法（见 6.2.17）。以最终安装（组装）效果作为筒

体长度控制依据，避免无效控制。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.1.17 

出厂大段节的

长度偏差为该

段节长度的±

0.025% 

5.3.1.16 

出厂段节各长度应满足安装后相邻两

轮带中心距公差±6 mm、首尾轮带中

心到窑端面距离公差±3 mm、全长的

尺寸公差±6 mm 

无 无 6.2.17 

对于 5.3.1.16 中出厂大段节各长度

采用钢卷尺测量，或采用精度不低于

1 mm 的测距仪借助辅助测量板选取

测量点测量（见图 7）。根据测量数

据计算回转窑安装后相邻两轮带中心

距、首尾轮带中心到窑端面距离、全

长尺寸理论偏差 

 

i) 增加了对出厂段节对接顺序标识的要求，防止出厂筒体现场对接混淆。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款

号 
内容 条款号 内容 

无 无 5.3.1.17 

出厂筒体段节安装连接顺序标识要求： 

a) 段节两端内壁应采用框内阿拉伯数字

或英文大写字母等标记安装连接顺序

标识； 

b) 标记高度应不小于 400 mm，笔宽应

不小于 30 mm，字体宜用黑体； 
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c) 同一安装连接对接端的标识应相同，

以防两端混淆； 

d) 单台套出厂筒体段节连接顺序以阿拉

伯数字标识的，“6”和“9”应写成“6”和

“9”； 

e) 多台套出厂筒体段节的顺序标识以

“台号-顺序号”组合表示。 

 

j) 量化了“垫板与筒体焊前贴合最大允许间隙 0.5 mm”的要求，确定垫板与筒

体贴合程度控制依据。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.1.19 

b) 

垫板与筒体焊前应紧

密贴合 

5.3.1.19 

b) 

垫板与筒体焊前应紧密

贴合，最大允许间隙为

0.5 mm 

 

k) 增加对人孔门“边缘抛光至平滑过渡，孔口四周上下棱角倒圆半径为 4±1 mm”

的要求. 根据国外先进技术，增加筒体断裂因素（人孔门边缘裂纹应力集中）

的控制。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.1.20 

a） 

加工表面粗糙度 Ra 的最

大允许值为 25μm，孔口

四周上下棱角应倒圆 

5.3.1.20 

a） 

加工表面或打磨粗糙度 Ra

最大允许值为 25 μm，边

缘抛光至平滑过渡，孔口

四周上下棱角倒圆半径为

4±1 mm 

 

l) 增加了对人孔门“开孔边缘应磁粉探伤无裂纹”的要求. 根据国外先进技术，

增加增加筒体断裂因素的检测方法。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

 无 5.3.1.20 d） 开孔边缘应磁粉探伤无裂纹 
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m) 增加了对大齿圈“机加工面和非加工 R 区应符合 GB/T 9443-2007 或 GB/T 

9444-2007 中的Ⅲ级”的要求。根据实际使用中 R 区缺陷导致的危害，提出

缺陷控制措施。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.2.5 

大齿圈粗加工后,齿面

至向内 60mm 范围内和

重点受力区域应进行

超声检测，质量等级达

到 GB/T 7233.1-2009

表 1 中的 3级 

5.3.2.1 

e) 

大齿圈粗加工后,齿面至向内

60 mm 范围内和重点受力区域

应进行超声检测, 质量等级

达到 GB/T 7233.1-2009 表 1

中的 3级, 机加工面和非加

工 R区应符合 GB/T 9443-

2007 或 GB/T 9444-2007 中的

Ⅲ级。 

 

n) 增加了对调质处理后加工齿槽的小齿轮顶圆硬度的要求，增加了对齿槽粗加

工后调质处理的小齿轮顶圆硬度的要求，增加了对多台发往同一现场的齿轮

副标识的要求。是根据不同加工工艺达到齿面硬度的效果而提出, 防止齿轮

副硬度配对混淆。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.4 无 

5.3.2.2 

b) 

调质处理后加工齿槽的小齿轮，顶圆

最低硬度应比大齿圈齿顶圆最高硬度

高 40 HB 以上; 

5.3.2.2 

c) 

 

齿槽粗加工后调质处理的小齿轮，粗

加工余量应不大于 3 mm，顶圆最低硬

度应比大齿圈齿顶圆最高硬度高 20 

HB 以上; 

5.3.2.2 

f) 

对于多台发往同一现场的齿轮副应采

用相同的大写英文字母标记对硬度相

匹配的大齿圈和小齿轮进行标识。 
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o) 增加了的齿轮副滑动率差的要求，并给定了测算方法。滑动率参数影响齿轮

啮合质量，影响齿轮使用寿命，特别是容易导致早期失效。先进技术有必要

应用普及。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

无 无 5.3.2.3 

齿轮副参数匹配要求： 

a）大齿圈和小齿轮的滑动率差宜小于

1‰； 

b）小齿轮齿形加工时宜根据大齿圈变

位系数满足滑动率差小于 1‰进行变位

系数重新确定和配制。 

无 无 6.2.23 

对于 5.3.2.3）中的齿轮副滑动率差根

据实际测量推算的变位系数和其他基

本参数按附录 B给定计算公式计算。 

 

p) 修改了对小齿轮轴、托轮轴、挡轮轴材料使用性能的要求。根据零部件的重

要性、材料性能（热处理稳定性、调质硬度的均匀性）、价格性能比进行修改。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.4.1 

小齿轮轴所用材料使

用性能不应低于 JB/T 

6397-2006 中的 45 锻

钢的规定 

5.3.3.1 

小齿轮轴所用材料使用性能不应

低于 JB/T 6397-2006 中的 40Cr

锻钢的规定 

4.3.6.1 

托轮轴所用材料使用

性能应不低于 JB/T 

6397-2006 中的 45 锻

钢的规定 

5.3.5.1 

托轮轴所用材料使用性能应不低

于 JB/T 6397-2006 中的 40Cr 锻

钢的规定 

4.3.9.1 

挡轮轴所用材料使用

性能应不低于 JB/T 

6397-2006 中的 45 锻

钢 

5.3.8.1 

挡轮轴所用材料使用性能应不低

于 JB/T 6397-2006 中的 40Cr 锻

钢 
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q) 增加了“托轮外圆最低硬度不低于轮带外圆最高硬度”的要求。避免托轮外

圆最局部硬度低于轮带外圆局部导致不正常磨损。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.5.3 

托轮外圆硬度应比轮

带外圆硬度高 20HB 以

上 

5.3.4.3 

托轮外圆的平均硬度应比轮

带外圆的平均硬度高 20 HB

以上，且托轮外圆最低硬度

不低于轮带外圆最高硬度。 

 

r) 增加了托轮“工作面应符合 GB/T 9443-2007 或 GB/T 9444-2007 中的Ⅲ级”

的要求。是对于表面缺陷的检测，渗透检测和磁粉检测更方便适用。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.5.8 

托轮粗加工后机加工

面应进行超声检测，质

量等级应达到 GB/T 

7233.1-2009 表 1 中的

3级 

5.3.4.8 

托轮粗加工后机加工面应进

行超声检测，质量等级应达

到 GB/T 7233.1-2009 中表 1

中的 3级,工作面应符合

GB/T 9443-2007 或 GB/T 

9444-2007 中的Ⅲ级 

 

s) 修改了托轮轴与衬瓦接触处轴径的圆柱度要求。原标准中φ500mm 以下的圆

柱面的圆柱度要求（0.02mm 以下）的细分无实际意义。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.6.5 

轴与托轮和衬瓦配合处的

圆柱度公差等级应不低于

GB/T 1184-1996 表 B2 中的

7 级，公差值根据托轮和衬

瓦配合处的轴径选取。若轴

径大于或等于 600mm，圆柱

度公差值应符合表3的要求 

5.3.5.5 

托轮轴与托轮配合处和托

轮轴与衬瓦接触处的圆柱

度按表 3的规定 
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t) 修改了轮带外圆表面最低硬度要求。带外圆表面最低硬度保证的普遍技术水

平提高，有必要从重要零部件的所有寿命角度适当提高表面最低硬度。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.7.2 

轮带应进行热处理，精

加工后外圆表面硬度应

不低于 170HB 

5.3.6.2 

轮带应进行热处理，精加工

后外圆表面硬度应不低于 180 

HB 

 

u) 增加了轮带“工作面应符合 GB/T 9443-2007 或 GB/T 9444-2007 中的Ⅲ级” 

的要求。渗透检测和磁粉检测对于表面缺陷的检测更方便适用。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.7.4 

轮带粗加工后机加工面

应进行超声检测，质量

等级达到 GB/T 7233.1-

2009 表 1 中的 3 级 

5.3.6.4 

轮带粗加工后机加工面应进行

超声检测，质量等级达到 GB/T 

7233.1-2009 中表 1中的 3级，

工作面应符合 GB/T 9443-2007

或 GB/T 9444-2007 中的Ⅲ级 

 

v) 增加了挡轮“工作面应符合 GB/T 9443-2007 或 GB/T 9444-2007 中的Ⅲ级” 

的要求。渗透检测和磁粉检测对于表面缺陷的检测更方便适用。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.8.3 

挡轮粗加工后机加工面

应进行超声检测，质量

等 级 应 达 到 GB/T 

7233.1-2009 表 1 中的

3 级 

5.3.7.3 

挡轮粗加工后机加工面应进行超

声检测，质量等级应达到 GB/T 

7233.1-2009 中表 1 中的 3 级，

工作面应符合 GB/T 9443-2007

或 GB/T 9444-2007 中的Ⅲ级。 

 

w) 增加了对锌合金 ZA303 化学成分和力学性能的要求。现行有效标准未规定对

锌合金 ZA303 化学成分和力学性能，需要有质量判断依据。 
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国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.10.1 

注：锌合金可采用尚未

录入该标准由 ZA27 衍

生的新品种 ZA303。 

5.3.9.1 

锌合金可采用 ZA303 时，化学

成分和力学性能应分别符合

表 4和表 5的规定 

 

x) 增加了托轮轴承座的球瓦座渗漏试验要求。由于球瓦座渗漏经常发生，有必

要在出厂前进行渗漏检测。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.12 无 5.3.11.4 

托轮轴承座的球面瓦座精加

工后进行注水和涂煤油应无

渗漏 

 

y) 增加了“托轮、轮带、挡轮、大齿圈的工作面不允许补焊”的要求。轮、轮

带、挡轮、大齿圈的工作面焊接的危害特别大，有必要杜绝补焊。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

4.3.13 无 5.3.12.1 
托轮、轮带、挡轮、大齿圈的

工作面不允许补焊 

 

z) 修改了段节直线度检测方法，原标准中粉线法测量不合理。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

5.2.17 

对于 4.3.1.16 通过将出

厂大段节内径沿圆周方

向至少分为四等分，将等

高块放置于大段节两端

相同等分处，铁丝或粉线

放置在等高块上用钢板

尺检测筒体表面与铁丝

或粉线的距离，最大与最

6.2.16 

对于 5.3.1.15 中将出厂大段节

内径沿圆周方向至少取 4 个等分

线，将等高块放置于大段节两端

相同等分线上，用直径不大于

0.3 mm未缠绕和未弯曲的拉伸琴

钢丝放置在等高块上拉直，用钢

直尺检测筒体表面与琴钢丝的距
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小差值应与 4.3.1.16 出

厂大段节中心线的直线

度的要求相同 

离，其最大与最小差值视为出厂

大段节中心线的直线度偏差值 

 

aa) 增加了轮带与垫板之间的间隙测量方法，根据轮带与垫板之间的间隙要求的

增加而增加。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

 无 6.2.30 
对于5.3.6.3中轮带与垫板之间

的间隙按附录C给定的方法测算 

 

bb) 增加了包装储运图示标志要求，规范包装储运图示标志，完善原标准的不足。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

7.2 无 8.3.1 
包装储运图示标志应符合 GB/T 191

的规定 

 

cc) 增加了轮带、托轮、挡轮、大齿圈、小齿轮等零部件长期存放对工作表面的

要求。轮带、托轮、挡轮、大齿圈、小齿轮等零部件有长期存放的情况，工

作表面容易腐蚀失效，需要有存放措施。 

国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

7.2 无 8.3.2 

长期存放的轮带、托轮、挡轮、大齿

圈、小齿轮等零部件的工作表面应定

期涂抹防锈油 

 

dd) 增加了轮带、托轮、挡轮、大齿圈、小齿轮、电器、轴承装置、油站等零部

件长期存放应采取的措施。轮带、托轮、挡轮、大齿圈、小齿轮等零部件有

长期存放的情况，工作表面容易腐蚀失效，需要有存放措施。 
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国标 GB/T32994-2016 团体标准 

条款号 内容 条款号 内容 

7.2 无 8.3.3 

长期存放的轮带、托轮、挡轮、大

齿圈、小齿轮、电器、轴承装置、

油站等零部件应采取防潮或防雨措

施。 

ee) 删除了 4.3.1.14“出厂两相邻大段节在接缝处的周长差应不大于 0.15%的筒

体内径,且不超过 6.0 mm”的要求。段节两端周长差控制要求已有统一规定。 

 

三、主要试验（或验证）情况分析，预期的经济效果 

（一）主要试验（或验证）情况分析 

水泥工业用回转窑（预分解窑）用于水泥行业在国内已有约 40 多年的历史，通

过用户使用证明以及生产实际验证，本标准的主要性能指标不仅能够满足现有水泥

工业用回转窑的要求，并且能够满足未来该产品技术发展的要求。对回转窑的轮带、

托轮、托轮轴、大齿圈、小齿轮等重要铸锻件进行无损探伤检测，并出具相应的检测

报告。这些零部件投入使用后，各项性能达到使用要求，证明此标准切实可行。 

（二）产业化情况、推广应用论证和预期达到的经济效果等情况 

水泥工业用回转窑在国内广泛应用于水泥行业，并在化工、黑色冶金、有色金属、

轻工、环保产业和耐火材料等工业部门中都有应用，已经涉足国外的水泥行业，已经

有上千条回转窑在生产运行。本标准以国内外生产制造技术领先的企业的产品为基

础，根据生产企业多年的生产运转情况，立足于我国实际情况进行编写，使标准具有

可行性，以利于该类设备性能的提高，利于该类技术先进设备的广泛推广和应用。经

过本标准推广应用以后，预期对回转窑设备具有较高的指导和规范作用，对产品的最

终使用有很大的帮助。 

本标准经过推广应用以后，预期对回转窑设备的设计、制造和安装具有较高的指

导和规范作用，有利于提高回转窑产品的质量，提高设备的可靠性，延长零部件的寿

命，有利于回转窑设备的长期稳定运转，进而可以提高生产企业的经济效益，降低运

营成本，更好的满足国内外用户的使用要求。 

四、采用国际标准和国外先进标准情况，与国际、国外同类标准水平的对比情况，国

内外关键指标对比分析或与测试的国外样品、样机的相关数据对比情况 



14 

国内目前已自主开发了 1000～10000t/d 各规格国产预分解回转窑，满足了不同

规格水泥生产线及一些其它行业的需要，其综合性能已达到国际先进水平，并已经涉

足国外水泥行业。在原设备基础上，不断探索回转窑的新技术，通过提高回转窑的转

速，增加单位截面积的产量，扩大回转窑尾端直径，优化设备结构，不断提高设备运

转的稳定性，改善工艺性能指标。在本世纪初，在现有的新型干法水泥生产技术上，

开发设计了两档支承的回转窑，其具有静定的机械结构、降低能耗、提高熟料质量、

降低设备投资费用和运行费用等优点，目前在国内已逐步地被广泛使用。 

通过对国外设备的考察，参考国外相关标准及国际厂商的技术要求，针对国内用

户的使用要求以及目前国内工厂的加工制造能力，制定了符合我国国情、符合国内用

户使用需求的标准。此标准与国外同类标准相比有一定的差距，主要体现在制造水平

上。但是设备的性能已经接近国外引进设备。 

五、与现行相关法律、法规、规章及相关标准，特别是强制性标准的协调性 

本标准与现行相关法律、法规、规章及相关标准具有兼容性，无冲突。 

六、重大分歧意见的处理经过和依据 

无重大分歧意见。标准制定过程中，得到诸多设计院所、制造厂家及使用厂家的

帮助和指点，起草工作组认真收集各类反馈意见，并根据标准制定准则给予分类处

理。 

七、标准性质的建议说明 

本标准为新制定的产品标准，建议按团体标准发布实施。 

八、贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过渡办法、实施日期等） 

各有关企业，应积极准备技术图样和工艺装备和进行相应的技术改造。待本标准

发布实施后，建议由标委会秘书处协助起草工作组单位对行业内的制造、使用、质检

单位进行宣贯。建议在标准发布半年后实施。 

九、废止现行相关标准的建议 

无。 

十、其它应予说明的事项 

无。 

《水泥工业用回转窑》团体标准起草小组 

                                              2021 年 7 月 


