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刖 菁

本标准是对QB／T 3673—1999《酒精蒸馏塔》的修订。

本标准与QB／T 3673—1999相比，主要技术内容变化如下

a)删除了QB／T 3673—1999的主要章、条：

——质量保证(8)。

b)修订了QB／T 3673—1999的主要章、条：

——表1、表2、表3、表4、表8：
——要求(4．5)：

——无损检测由原来的GB 3323改为JB，r4730；

——增加了酒精质量等级标准GB 10343。

本标准由中国轻工业联合会提出。

本标准由全国轻工机械标准化技术委员会制酒饮料机械分技术委员会(SAC／TCl01／SC2)归口。

本标准起草单位：肥城金塔机械有限公司。

本标准主要起草人：张继生、孟华、张国红、蒋丽、徐烽、车继强、鹿伟、胡晓利、宋建华、史跃

先、赵守合、陈国营、孟国栋。

本标准自实施之日起，替代原国家轻工业局发布的轻行业标准QB／T 3673—1999《酒精蒸馏塔》。

本标准所代替标准的历次版本发布情况为：

——ZB／Y99001--1989；

——_()B／T 3673—1999。



酒精蒸馏塔

QB／T 4170—2011

1范围

本标准规定了酒精蒸馏塔的术语和定义、分类与标记、要求、试验方法、检验规则及标志、包装、

运输、贮存。

本标准适用于以淀粉质、糖质、薯类或其他生物质原料生产的酒精、燃料乙醇蒸馏、废酒精回收的

酒精蒸馏塔(以下简称“产品”)。

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 150钢制压力容器

GB／T 394．1工业酒精

GB／T 394．2酒精通用分析方法

GB／T 678化学试剂乙醇(无水乙醇)(ISO 6353—2)

GB／T 1 184形状和位置公差未注公差值(ISO 2768—2)

GB／T 1804一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差(ISO 2768．1)

GB 10343食用酒精

GBfr 13306标牌

GB 18350变性燃料乙醇(ASTM D4806)

JB，r1118 Fl型浮阀

JB／T 4711压力容器涂敷与运输包装

JB厂r 4730(所有部分)承压设备无损检测

NB／T 47003．1钢制焊接常压容器

QB／T 2376制酒机械产品型号编制方法

TSG R0004固定式压力容器安全技术监察规程

3术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3．1

粗馏塔mash column

粗馏塔(又称醪塔)将从发酵工段来的发酵成熟醪进行粗蒸馏，醪液中酒精组分随蒸汽上升，从塔

顶得到粗酒精蒸汽，醪液中固形物和大部分水下降，在塔底得到酒糟。

3 2

洗涤塔washing column

洗涤塔也称水洗塔、纯化塔，适用于酒精多塔蒸馏生产中。为了获得高质量的酒精，对从精馏塔或

粗馏塔送来的酒精用工艺水进行稀释、萃取蒸馏，有效地排除醛类、酯类、杂醇油等杂质，是制取优级、

特级食用酒精必选的蒸馏设备。



3．3

精馏塔rectification column

精馏塔(又称蒸馏塔)通过蒸馏将低浓度酒精或酒汽蒸馏到符合要求的高浓度酒精，同时，在塔中

部排出杂醇油等中沸点杂质，在塔的顶部排出低沸点杂质。有板式塔与填料塔两种主要类型。根据操作

方式又可分为连续精馏与间歇精馏。

3 4

脱甲醇塔de-methanol column

脱甲醇塔是脱除酒精中甲醇等头级杂质的塔式装备，是生产特优级酒精的必选蒸馏设备。有板式

塔与填料塔两种主要类型。工作方式有负压、常压和加压蒸馏三种。脱甲醇塔从中上部进料，顶

部排出甲醇等低沸点杂质，塔底部获取合格的特优级酒精。加热方式采用间接加热。

3 5

回收塔recovery column

回收塔(又称杂质塔)将来自粗塔、水洗塔、精塔、脱甲醇塔的次级酒精通过蒸馏，在塔中部侧线

取出杂醇油，顶部侧线取出较好的酒精去水洗塔再净化，顶部后冷凝器提取工业酒精，废水在塔底部排

出。回收塔加热方式部分采用精塔废水的二次蒸汽供热，工作方式为常压蒸馏。

3 6

排醛塔de-aldehyde column

排醛塔将成熟醪中的酒精经过粗馏后，由气态从粗馏塔顶进入排醛塔中，通过排醛塔内再

适量的加热、冷凝、回流，使粗酒精中所含的醛、酯等低沸点、易挥发的杂质从排醛管中排出，

脱醛酒精从醛塔底部进入液相精馏塔，部分酒头从酒头管中进入后发酵罐的醪中或成熟醪中。

4分类与标记

4．1分类

4．1．1品种类型

按用途分为粗馏塔、排醛塔、洗涤塔、精馏塔、脱甲醇塔、回收塔(杂质塔)。

4．1．2结构型式

按传质元件塔盘的结构分为以下类型，见表1。

表1 按传质元件塔盘的结构类型

塔盘型式 代号 塔盘型式 代号

固阀塔盘 GF Fl型浮阀塔盘 FB

筛孔塔盘 普通筛板塔盘 SB 十字浮阀塔盘 SF

斜孔塔盘 XB 浮阀塔盘 方形浮阀塔盘 FF

规整填料式 zT 导向浮阀塔盘 DF

填料式

散装填料式 ST

4 2标记

4．2．1型号

型号编制按QB／T 2376的规定，由制酒机械专业代号、塔盘结构型式代号、产品主要参数、材质代

号组成，其标注如下：
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质代号：参见4．2．2

要参数：公称直径(ram)

盘结构形式代号：参见表1

酒机械专业代号：“酒”的汉语拼音第一个字母“J”

4．2．2产品主要材质

产品主要材质为不锈钢、铜、铝时，分别用带括号的B、T、L表示，主要材质为普通碳素钢或铸铁

时，不加材质代号。

4．2．3标记示例

公称直径2000ram的斜孔板式精馏塔，主要材质为不锈钢，其标记为：JXB2000(B)精馏塔。

5要求

5．1基本要求

5．1．1产品应符合本标准要求，并按照规定程序批准的图样及技术文件制造。

5．1．2零、部件自由尺寸公差应符合GB／T1804的规定。机械加工件表面自由尺寸公差等级按nl级，

非机械加工件表面自由尺寸公差等级按c级。

5．1．3产品元件材料和焊接材料应有质量合格证明书，符合图样中规定的材料牌号；外购件、外协件

应有质量合格证明方能使用。

5 2性能要求

5．2．1产品各单机性能应符合表2的规定。

5．2．2产品整机性能按表列组合形式，应达到的酒精质量要求见表3。

5．2．3典型生产工艺流程框图参见图1、图2。

5 3塔盘

5．3．1 F1浮阀应符合JB／T】1培的规定。

5．3 2塔盘的制作精度应符合表4的规定。

表2产品的单机性能

品 种

性能指标

粗馏塔 排醛塔 洗涤塔 桔馏塔 脱甲醇塔 杂质塔

最大生产能力 ≥1．1倍额定生产能力

操作弹性系数 ≥2 o

酒精浓度／％ 塔顶 ≥50 ≥95 30～45 ≥95 ≥95 ≥95

(体积分数) 塔底 ≤004 ≥45 12～15 ≤0．03 ≥95 ≤0 03
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表3产品整机性能的酒精质量要求

组合形式 酒精产品质量

粗馏塔、精馏塔

两塔常压、差压蒸馏机组

粗馏塔、水洗塔、精馏塔

三塔传统、节能差压蒸馏组 符合食用酒精GB 10343普通级标准

粗馏塔I、脱甲醇塔、精馏塔I 符合工业酒精GB／T 394．1标准

三塔三效差压蒸馏机组

粗馏塔I、粗馏塔II／精馏塔II、脱甲醇塔、精馏塔I

四塔四效差压蒸馏机组

粗馏塔、洗涤塔、精馏塔、脱甲醇塔、回收塔 符合食用酒精GB 10343特级、优级标准

五塔传统差压、节能蒸馏机组 符合工业酒精GB／T 394．1标准

酒精脱水方法：

1吸附法：分子筛吸附法、淀粉吸附法；

2萃取蒸馏法；醋酸乙酯法；
符合无水乙醇GB／T 678标准

3共沸法：乙二醇法、环己烷法和苯法；
符合变性燃料乙醇GB 18350标准

4真空蒸馏法

4

，-1粗塔II蒸馏塔——一 一]
精塔II·—__ 再沸器f ．再沸器』
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I

蒸迄卜_i磊亲

魄预热器

图1 三塔节能差压蒸馏工艺

酒精蒸汽自日牝
道堕i堕加热 一次蒸汽

图2五塔节能差压蒸馏工艺
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表4塔盘制作精度 单位为毫米

塔盘型式 特性参数 基本尺寸 偏差 图示

GF型 开孔高度h 7 ±1．0 一∥夸d。
3．5≤h≤5．2 ±0 3

XB型 斜孔(导向)高度h 勿d
5 2<h≤5 7 ±06

f

+0 2
5≤d≤10

-0．4

I

B型 筛孔直径d +o．4 叫10<d一<28
-0．6

+0．3
I

FB型
阀孔直径口 39

sF型 ．01 叫
I

FF型 阀孔边长￡ 44X44 ±0．2

LU

DF型 阀孔长度工 100≤L≤150 ±l 5

LU
5．3．3塔盘开孔应均匀，相邻二孔中心距b偏差应符合表5的规定。

表5相邻二孔中心距b偏差 单位为毫米

基本尺寸 偏 差

15≤b≤20 ±1．0

20<b≤50 ±1．6

50<b≤100 ±2．5

b>100 ±4，0

注：塔盘开孔总数允许有5％的孔中心距超差，其超差值不得大于基本尺寸段规定公差值的40％。

5
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5．4塔节

塔节装配精度应符合表6和表7的规定。

表6塔节装配精度1 单位为毫米

项目 公称直径 偏差 图 示

溢流管宽度b DN≤3000 土6．0 鹾
． DN

溢流堰高度h DN≤3000 ±1．5 f圆
表7塔节装配精度2 单位为毫米

项目 公称直径 公差 图 示

厂——_[盈]圃
-

塔节端面法兰 GB厂r1184 I牛lDN≤3000
平行度 12级

_．

-

1否

筒体轴线对 卜!；l山GB，r1184
塔节端面 DN≤3000

12级
垂直度

④

DN≤l∞O 3．O 广_半1—咂坷
塔盘板面对 瑚lOOO<DN≤16∞ 4．0

塔节端面法兰

平行度
1600<DN≤3000 6．O

f否
DN

DN≤1000 3．o ——呕皿
溢流堰顶面对 望囱—r——卜—、一1000<DN≤1600 4．o l I 功
支持圈上平面

I l

k平行度 』1600<DN≤3000 6．o zzz========墨

6
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5 5制造要求

5 5 1受压元件应符合：

a)受压元件的制造、检验及容器类别划分按GB 150及TSG R0004的有关规定执行：

b)受压元件焊接接头无损检测应按旧厂r 4730的有关规定执行；

c)受压元件制造完毕后应按GB 150的有关规定确定试验压力进行水压试验。

5．5．2非受压元件应符合：

a)产品非受压元件的制造、检验按NB／T 47003．1的有关规定执行；

b)非受压元件的焊接接头应进行煤油渗漏试验。抽查长度应不少于每条焊接接头总长度的20％，

不应有渗漏现象。

5 5．3蒸馏系统的自动控制系统应采用DCS(分散控制系统)，其组态软件应成熟先进，包括连续控

制图、顺序控制图、梯形逻辑图、设定点程序、处方和上／下装软件、绘图和显示软件。

5．5．4产品的涂敷按JB厂r471l的有关规定执行。

5．5．5有防腐要求的不锈钢及符合钢板制塔器的表面，应进行酸洗、钝化处理。

5．5．6生产食用酒精的产品应采用符合食品卫生要求的密封材料。
5 6总装

5．6．1 塔节法兰端面水平度允差为o．2D／1000。

注：D为塔直径，单位为毫米(mm)。

5．6．2塔体总装后，其轴线对水平面的垂直度允差为H／1000，最大应不大于15mm。

注：彤目塔高，单位为毫米(ram)。

5．7塔体

5．7 1 对压力塔，在塔体总装完毕后

其他装配件连接部位应无渗漏。

5．7．2对常压塔，在塔体总装完毕后

部位应无渗漏。

6试验方法

应按GB 150的有关规定进行水压试验，各塔节法兰密封面及

应按规定进行盛水试验，各塔节法兰密封面及其他装配件连接

6．1性能试验

6 1 1 产品整机性能试验在用户厂现场进行。

6．1．2试验条件应符合表8的规定。

6．1．3试验步骤如下：

开机运行稳定后，控制酒精产量在额定生产能力下，每0．5h取样一次，测定酒精浓度、酒精质量及

废液含酒精量指标，连续试验时间不少于3h；然后逐渐加大进料量至额定生产能力的1．2倍。每0．5h取样

一次，测定酒精浓度、酒精质量及废液含酒精量指标，连续试验3h后，逐渐减少进料量，至额定生产能

力的0．6倍，每0．5h取样一次，测定酒精浓度、酒精质量及废液含酒精量指标，连续试验时间不少于3h。

6．1．4酒精质量的检测按GB／T 394．2的规定执行。工业酒精的质量等级判定按GB／T 394．1的规定执

行：食用酒精质量等级判定按GB 10343的规定执行。

6 1．5生产能力按公式(1)计算。

0：—24—W⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(1)
一

7。

式中：

0——生产能力，单位为吨每天(t／d)(折合95％(体积分数)酒精)；
矽——试验酒精产量，单位为吨(t)；

r——试验时间，单位为小时(h)。



表8试验条件

试验条件

品种 操作 进料酒精浓度 物料进塔温 塔釜表压 塔釜温度 塔顶表压 塔顶温度

压力
进料名称

／％(体积分数) 度／'C ／kPa ／'C ／kPa ／℃

常压 70～90 40--50 108～112 O～5 96～100

粗馏塔 成熟发酵醪 10N16

负压 50～70 ．40--一50 80～85 ．60～．70 60～70

排醛塔 常压 粗酒蒸汽 50～60 96～100 15～25 90～95 0～5 78～80

常压 20～25 95～98 0～5 96～99

水洗塔 粗酒精 50～85 60～90

微负压 0--5 89～92 ．20～．15 90～93

粗酒蒸汽 96～100

常压 50～60 35--40 108～110 0～5 78～79

精馏塔 醛塔底淡酒 90～95

加压 水洗塔底淡酒 12～15 95～120 100～220 120～135 80～180 90～105

负压 90～95 ．5～-20 65～75 ．25～-40 60～70

脱甲醇塔 常压 精馏酒精 95～96．5 78～85— 25～30 84～85 0～5 78～79

加压 105～“0 95～105 94～96 80～90 90～92

杂质塔 常压 杂质酒精 30--45 90～95 25～30 106～108 0～5 78～79

脱水塔 常压 精馏酒精 95～96 5 50～80 35～40 85～88 0～5 65～67

常压 40～50 108～110 10～15 100～102

无水回收塔 分离器淡酒 50～60 50～60

加压 200～220 135～140 170～190 102～105

常压 70～80 25～30 106～108 O～5 78～82

淡酒回收塔 负压 淡酒精 任意 60～70 ——35～——40 80～85 —55～一60 58～62

加压 100～¨O 95～120 118～122 70～100 90～95

冷却水：循环冷却水温度应不大于32"C，低温冷却水温度应不大于20"C
试验要求

蒸汽：使用的饱和蒸汽或过热蒸汽压力应不小于0 6MPa，且应不含添加物，例如联氨

6．1 6操作弹性按公式(2)计算。
n

，=兰L⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(2)
Q2

式中：

J——操作弹性；

D1——最大生产能力，单位为吨每天(t／d)；

伤——最小生产能力，单位为吨每天(t／d)。
6 2受压元件的无损检测

产品受压元件的无损检测按JB／T 4730的有关规定进行。

6．3受压元件水压试验

对产品受压元件进行压力试验时，将容器充满洁净的水(对奥氏体不锈钢制容器，应控制水中氯离

子含量不得超过25mg／L)，在容器顶部应设排气口，充液时应将容器内的空气排净。应保持容器观察
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表面的干燥。水温不低于5 oc，待容器壁温与水温相同时，缓慢升压，达到试验压力后，保压时间不少

于15min。然后将压力降至规定值的80％，保压30rain，对容器所有焊接接头和连接部位进行检查。

6．4非受压元件的渗漏试验 ‘

按NB／T47003．1的有关规定，将受检焊接接头的一面涂以白粉浆，晾干后在焊接接头另一面涂以煤

油，使表面获得足够的浸润，经0．5h后，以白粉上没有油渍为合格。

6．5塔体试验

6 5 1 在塔体总装时，用水平仪对塔节法兰端面水平度进行检测。

6．5．2在塔节总装时，用经纬仪从塔器的两个方向对塔节的轴线进行测量，找正组对；在塔体总装完

毕后，用经纬仪对塔体轴线对水平面的垂直度进行检测。

6 5 3对压力塔，在塔体总装完毕后，按GB 150的有关规定进行水压试验，检查各塔节法兰密封面

及其他装配件连接部位。

6 5 4对常压塔，在塔体总装完毕后，按规定进行盛水试验，保持30min后，检查各塔节法兰面及其

他装配件连接部位。

7检验规则

7 1出厂检验

7 1 1 出厂检验项目按5．3～5．6，每台产品抽取2节逐项进行检验。

7 1 2出厂检验的全部项目合格即为产品出厂检验合格。

7．1．3产品必须经制造厂质量检验部门检验合格并附有产品合格证，方能出厂。

7．2型式检验

7．2．1 有下列情况之一时，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；

b)正常生产的产品每二年进行一次；

C)国家质量监督机构提出进行型式检验要求时；

d)用户对产品质量提出重大意见时。

7 2 2型式检验项目按52和5．7的规定在用户厂进行。

7．2 3型式检验的产品应在出厂前检验合格的同一批产品中抽取，按5．6要求进行检验。批量大于5

台者，抽样2台；批量小于5台时，抽样1台。

7 2 4型式检验的全部项目合格即为产品合格。按5．7检验不合格者，不得投入使用。

8标志、包装、运输、贮存

8．1标志

8 1．1 产品应在第一塔节的正前方固定产品标牌，标牌应符合GB／T 13306的规定，内容应包括：

a)制造厂名；

b)产品名称；

c)产品型号规格：

d)产品制造编号；

e)产品制造日期；

f)产品重量。

压力容器产品还应包括以下内容：

g)设计压力；

h)最高工作压力；

i)设计温度；

9
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j)产品类别；

k)物料介质：

1)产品标准编号；

m)制造许可证编号。

8．1．2产品包装标志应符合JB厂r4711的规定。

8．2包装、运输

8．2．1产品的包装、运输应符合JB．rr471l的规定。

8．2．2随机技术文件应用塑料袋包装，内容包括：

a)产品合格证；

b)产品使用说明书；

c)总装图；

d)安装基础图：

e)质量证明书：

f)必要的易损件图样：

g)装箱单。

8．3贮存

产品应存放在通风、干燥、防雨雪的室内场地上。存放满6个月应开箱检查，必要时应重新去锈、

防腐、油漆、包装。

10
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