
芜湖新兴铸管径向锻搬迁工程
工业炉搬迁改造

技术文件
芜湖新兴铸管有限责任公司
一、搬迁改造总体说明
1. 搬迁改造说明
1.1  炉子类型及数量
	序号
	炉子类型
	搬迁改造（台）
	新上（台）
	预留（台）

	一
	室式加热炉
	
	
	

	1
	双室式加热炉搬迁改造
	2
	0
	1

	2
	单室式加热炉搬迁改造
	1
	0
	1

	二
	台车加热炉及环形炉
	
	
	

	3
	8m台车加热炉搬迁改造
	1
	0
	1

	4
	环形加热炉搬迁改造
	1
	0
	0

	三
	热处理炉
	
	
	

	5
	台车退火炉搬迁改造
	4
	0
	1

	6
	13m高温台车退火炉
	0
	1
	1


1.2 总体说明
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将与快锻、径锻配套的室式炉、台车加热炉、环形加热炉、台车退火炉由弋江区搬迁至三山工业区。并新建1台高温台车退火炉。燃料气源为焦炉煤气（热值~4000×4.18KJ/m3），供煤气管网压力4~5KPa。

对搬迁的双室加热炉、单室加热炉、台车加热炉燃烧系统进行改造，采用空气单蓄热烧嘴。除新增高温台车退火炉燃烧系统采用空气单蓄热烧嘴外，搬迁的台车退火炉、环形炉仍采用原有燃烧方式，对原有的燃烧系统、鼓风系统进行评估，尽量利旧。
按照上述工业炉数量要求，此次报价只做搬迁改造和新上炉子。预留工业炉不做报价和详细设计，但需提供技术支持（便于前期基础处理）。
1.3 总体要求
卖方负责全部工业炉的基本设计和详细设计，在基本设计完成后双方应进行审核，由卖方组织，买方人员参加；详细设计开始后，在适当的时间进行双方的设计联络，以确定相关的技术接点细节。
该项目为“交钥匙”工程，搬迁除土建基础外，采用大包的形式。大包范围包括炉子本体，能源（水、电、空压风、氮气、煤气等）介质管路系统，排烟系统（含烟囱），机械及电气自动化系统等。招标方只负责把能源介质引到炉子最近柱列一米处与投标方对接。在保证搬迁后工业炉满足完整、可靠性能的前提下，对原有工业炉除需要改造的部分和耐材外其余全部为保护拆除，具体要求如下：
搬迁工业炉均由投标方负责保护性拆除、运输及安装。 

拆除前要求投标方对弋江区现有工业炉进行全面的诊断，与招标方共同确认现在炉子的状态及各项工艺指标，作为搬迁后完工验收的标准。
工业炉搬迁为大包工程，投标方要充分了解现状，合理报价。搬迁过程中对所有设备要进行一次维护保养，对炉体钢构有变形的要进行校正。
搬迁过程中的辅材（含安装垫铁）由投标方提供。
退火炉基本原样搬迁，不作大的改动。
加热炉改造系统中的燃烧系统及换热器、各类阀门、管件、管道等所有设备在搬迁后用不上的，要求投标方保护性拆除后移交给招标方。
保护性拆除过程中由于投标方原因损坏的由投标方负责修理或更换。
所有钢结构搬迁后，在交工前进行一次防腐处理。
原工业炉建设单位中标的各种资料自行负责，非原建设单位中标的搬迁资料由招标方负责提供，有困难时再协商解决。
未尽事宜再作商讨。
产品大纲

	钢种
	代表钢号
	主要产品规格（mm）
	坯料规格
	应用领域

	碳合结钢
	LZ50、35-42CrMo、30CrMoA

20CrMnTiH
	阶梯轴

孔环件

∮300-500×4000-12000锻圆
	Ф150-Ф230、Ф280-Ф600、300×300、350×450、3-20吨模铸锭、5-15吨电渣锭
	汽车用钢、高铁齿轮、传动轴

	塑料模具钢
	718、P20
	150-500×500-1000

模块
	
	塑料成型加工

	热作模具钢
	H13、5CrNiMo、5CrMnMo
	∮150-300芯棒

∮250-380黑皮/车光材
	
	冲压、热锻模具

	冷作模具钢
	D2、D3、DC53
	∮300-500黑皮/车光材
	
	刃具加工

	不锈钢
	马氏体：1-4Cr13

、P91、P92
	100-150×250-350模块

∮200-400黑皮/车光材
	
	医疗手术刀具、涡轮叶片

	无磁钻铤用

不锈钢
	00Cr13Mn18N
	∮150-260冷锻黑皮材
	
	石油开采

	耐蚀、高温合金
	S31254、S31050、GH4169、GH2136
	∮90-260黑皮材
	
	航空航天发动机单晶片

	高速工具钢
	M2、M35、M40
	∮90-120黑皮材
	
	麻花钻、高温弹簧、铣刀


二、双室加热炉搬迁改造
1、概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将2台双室加热炉进行搬迁改造：燃烧系统的空气预热由常规空气单预热式改为蓄热预热式。其它现场考察后制定利旧部分。
2、炉子参数
双室加热炉搬迁改造技术规格表
	序号
	炉    型
	双室加热炉

	1
	最大净装炉量（不含垫铁）(t)
	50（两室总装载量）

	2
	单炉室有效尺寸（宽×长×高）（m）
	2.5×4×1.8

	3
	最高料温(℃)
	1280

	4
	最高工作温度(℃)
	1350

	5
	炉温均匀性(℃)
	±10

	6
	升温速度（℃/h）
	20～150

	7
	燃料种类
	焦炉煤气

	8
	烧嘴形式
	 空气单蓄热式烧嘴

	9
	烧嘴数量（个）
	     8

	10
	排烟温度(℃)
	≤  150

	11
	排烟方式
	引风机机械排烟

	12
	控制方式
	自动，手动

	13
	炉群优化设计
	含风机及烟囱的合理布局，烟囱的美化设计。


3、结构及功能描述
双室加热炉主要由炉体、全纤维炉门、燃烧系统、排烟系统、自控系统等主要部分组成。
3.1 炉体
双室加热炉采用装出料机装出料，以车间地平为±0，炉底标高+500mm。
3.1.1 炉体钢结构
炉体钢结构由型钢、钢板等焊接而成。门柱由槽钢（工字钢）对拼与炉体钢架连成整体。炉体钢结构上设有平台、扶梯。在炉顶后部设置沿炉宽方向贯通的通道。炉体两侧、炉体后墙上设有窥视孔，便于操作人员了解炉内情况。
炉门护框采用耐热铸钢，厚度25mm，炉墙钢板厚6mm。
3.1.2 炉衬
炉顶及侧墙均采用含锆纤维复合模块，炉底采用高铝砖和粘土砖组合砌筑，总厚度约为554mm。在无机械损伤的情况下，炉衬的整体使用寿命大于5年。
3.2 全纤维炉门及驱动
3.2.1 炉门
每台炉子2个炉门，共计4个。
炉门框架采用型钢焊接和栓接组合结构。炉门上端加设辐射挡板，当炉门提起时阻挡炉门对提升机构、管道、电线管以及其他设施的热辐射。
炉门使用寿命36个月。
3.2.2 炉门驱动
炉门独立驱动，系统配置相同。炉门升降采用PLC控制，现场和远程转换操作，现场操作箱设炉门升降带指示按钮、炉门到位指示，可点动控制升停、降停。

炉门驱动布置在炉门框架侧面。炉门通过两根锚链直接吊挂在两个定滑轮轮上，随炉侧卷扬的转动实现炉门的提升下降。在炉门驱动装置下部设置防辐射板，避免因炉门在高温下频繁开启而损坏设备。

3.3 主要耐火材料技术要求
——低水泥浇注料性能指标满足最高炉温1350℃、寿命大于5年的使用要求。
——定型砖及耐火泥：粘土质耐火砖、轻质粘土砖、耐火泥按照相关国家标准要求。
——含锆纤维：用于炉门，炉顶及侧墙。使用寿命要求大于5年。
         工作温度         1280℃
               体积密度(毯)     128 kg/m3       模块    220 kg/m3
               永久线收缩       -3%（1000℃、24hrs）
               常温耐压强度     0.04Mpa
               化学成分         AL2O3+SiO2   99% ，  Fe2O3≤  0.2%

3.4 电气自动化系统
自动化部分重新设计、整合、安装及调试。
双室加热炉的每个单室为1个独立的供热控制单元，因此，每座双室加热炉分2段分别进行温度控制。燃烧控制部分采用PLC控制系统对坯料加热过程进行检测与控制，实现燃气和空气最佳配比燃烧。由计算机系统的操作站监视全部生产过程，保证加热炉节能、高效、安全、稳定运行。
3.5  加热炉仪表控制系统
炉温控制:对于炉温控制回路，每室2只热电偶（共4只/每炉）测得温度值参与炉温调节，对于PLC控制方式我们采用如下控制：
1）改进型双交叉限幅控制方法；
2）空气过剩系数u自动修正策略；
3）炉温模糊控制技术；
4）回路基本报警、连锁等功能；
5）空燃比设定选择；
3.6 配电柜和PLC柜
配电柜:采用GGD1型固定间隔式低压开关柜，柜内低压断路器、接触器及热继电器等元器件均采用施耐德产品。所有内部接线均到端子，电缆接线在柜下部，柜体表面采用静电喷塑工艺处理。
PLC柜:一台双室式炉采用一台PLC柜与一台配电柜。配备相应的以态网通讯模块，柜内低压断路器等元器件采用施耐德公司产品，所有内部接线均到PHOENIX端子，电缆接线在柜下部，柜体表面采用静电喷塑工艺处理，IP等级 ≥ IP5X，柜内设置检修照明灯及电源插座。PLC内存及I/O点的备用量为20%。
3.7 操作站画面设置
流程图监控功能；实时趋势监视功能；参数操作、调整功能；报警管理功能；历史数据管理功能；操作等级功能；                                                    
三、单室加热炉搬迁改造
1、概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将1台单室加热炉进行搬迁，并在搬迁的同时，对单室加热炉的燃烧系统进行改造：由常规空气单预热式改为蓄热预热式。
2、炉子参数
	序号
	项目名称
	数据

	1
	炉子名称
	单室炉

	2
	用途
	锻件锻前加热

	3
	加热温度（℃）
	最高炉温1350

	4
	加热炉小时能力（t/h）
	4 （冷坯）

	5
	保温末期温差（℃）
	±10

	6
	最大装炉量（不含垫铁）（t）
	50

	7
	炉膛尺寸（宽x长x高）m
	4x4.2x 2.5

	8
	燃料种类
	焦炉煤气

	9
	煤气发热值（kJ/Nm³）
	~4000×4.18

	10
	升温速度（℃/h）
	20～200（可调）

	11
	燃烧方式
	空气单蓄热式

	12
	排烟温度（℃）
	≤ 150

	13
	炉体外表面温度（℃）
	≤ 50

	14
	排烟方式
	引风机机械排烟

	15
	炉群优化设计
	含风机及烟囱的合理布局，考虑环保，与2台室式炉合并烟囱。


3、结构及功能描述
单室加热炉由炉体（包括金属结构和炉衬）、炉门（包括炉口护板及其升降装置和压紧机构）、燃烧系统、排烟系统、空气和煤气管路系统、控制系统等组成。
3.1炉体耐材结构
炉顶及侧墙均采用含锆纤维复合模块，炉底采用高铝砖和粘土砖组合砌筑，总厚度约为554mm。
3.2炉体钢结构
炉体钢结构是由炉顶钢结构、侧墙钢结构和端墙钢结构组成的箱形框架结构，用以支撑和保护炉衬耐火材料,安装烧嘴、炉门、燃烧设备及各种管道和操作检修平台、梯子等设施。炉体钢结构主要由型钢和钢板焊接而成。
炉子的烧嘴、炉门、窥孔等炉子附属设备均固定在侧墙和端墙的钢结构上。
3.3 炉门装置
炉门及升降压紧机构主要包括炉门、炉门立柱、炉门框、炉门气动压紧装置及炉门升降机构。
炉门包括钢结构、炉门边框及耐火纤维（含锆纤维）组成。炉门采用通水冷却，钢结构周围安装耐热铸件边框，边框与边框之间有间隙，以防边框受热变形。边框内安装耐火纤维作为耐火保温体，周围耐火纤维突出一部分用于密封炉门。
在炉门设置独立的炉门支承立柱，立柱顶端设置横梁；炉门采用电动升降，两侧导向设滑轮。卷扬机安装炉侧，炉顶设维修平台，炉门采用气动压紧。
3.4燃烧及燃烧控制系统 

燃烧系统包括烧嘴、助燃空气管路、混合煤气管路及控制阀门等设备。
供气系统按燃气安全技术标准配置，设有流量计、电动切断阀等装置，实现高压切断、低压切断、燃气计量、安全连锁等功能，保证安全生产。
3.5空气和煤气管路系统
在空气和煤气总管上均设有流量检测和比例调节装置；在煤气总管上设有二道总阀和快速切断阀、防爆阀及其流量检测和比例调节装置，并设有安全保护装置。空气和煤气管道的供给压力均考虑了整个系统的阻力损失。
从空气和煤气总管分出的各支管连接到炉子两侧的8个烧嘴。除控制系统带有自动调节阀外，还在每个空气和煤气支管上均设有手动调节阀。
热风管道采用树脂岩棉管壳外绝热，并外包镀锌铁皮保护；热风总管安装波纹补偿器。

4. 电气自动化系统
自动化部分重新设计、整合、安装及调试。
室式加热炉分2段分别进行温度控制。燃烧控制部分采用PLC控制系统对坯料加热过程进行检测与控制，实现燃气和空气最佳配比燃烧。由计算机系统的操作站监视全部生产过程，保证加热炉节能、高效、安全、稳定运行。
4.1 加热炉仪表控制系统
炉温控制:对于炉温控制回路，每室2只热电偶（共2只/每炉）测得温度值参与炉温调节，对于PLC控制方式我们采用如下控制：
1）改进型双交叉限幅控制方法；
2）空气过剩系数u自动修正策略；
3）炉温模糊控制技术；
4）回路基本报警、连锁等功能；
5）空燃比设定选择；
4.2 配电柜和PLC柜
配电柜:采用GGD1型固定间隔式低压开关柜，柜内低压断路器、接触器及热继电器等元器件均采用施耐德产品。所有内部接线均到端子，电缆接线在柜下部，柜体表面采用静电喷塑工艺处理。
PLC柜:一台双室式炉采用一台PLC柜与一台配电柜。配备相应的以态网通讯模块，柜内低压断路器等元器件采用施耐德公司产品，所有内部接线均到PHOENIX端子，电缆接线在柜下部，柜体表面采用静电喷塑工艺处理，IP等级 ≥ IP5X，柜内设置检修照明灯及电源插座。PLC内存及I/O点的备用量为20%。
4.3  操作站画面设置
流程图监控功能；实时趋势监视功能；参数操作、调整功能；报警管理功能；历史数据管理功能；操作等级功能；
四、台车加热炉搬迁改造

1.  概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将1台 台车加热炉进行搬迁，并在搬迁的同时，对台车加热炉的燃烧系统进行改造：由常规烧嘴改为空气单蓄热式烧嘴。
2.  炉子参数 

台车加热炉搬迁改造技术规格表
	序号
	名   称
	技术要求

	1
	炉型
	台车加热炉

	2
	用途
	碳素钢、合金钢等锻造前加热

	3
	台车面积（长×宽），m
	8×3.5

	4
	炉膛净高度，mm
	2600

	5
	锻坯入炉温度
	室温

	6
	最高炉温，℃
	1350

	7
	最大装炉量，t
	120（不含垫铁）

	8
	布料方式
	单层或双层

	9
	装出料方式
	天车吊装

	10
	燃料种类
	焦炉煤气

	11
	烧嘴类型
	空气单蓄热烧嘴

	12
	蓄热式烧嘴布置方式
	炉墙

	13
	烧嘴数量，个
	12

	14
	燃烧控制方式
	     集散控制

	15
	台车驱动方式
	     先进的机械传动(钝齿轮销齿条)

	16
	台车及炉门的密封
	     自重密封方式

	17
	控制方式
	   单台炉子单独控制，PLC控温及各种连锁

控制

	18
	工艺处理要求
	  升温速度：50-120℃/h

	19
	排烟方式
	引风机机械排烟；考虑2台台车加热炉共用烟囱。

	20
	排烟温度（℃）
	≤ 150


3.  炉子结构及功能描述
本台车加热炉主要由以下部分组成：炉子钢结构、炉衬、燃烧装置、炉门及炉门升降机构、台车及台车驱动机构、密封机构、煤气/空气管道系统、压缩空气管路系统、排烟系统等组成。

3.1 炉子钢结构
炉子钢结构采用型钢及钢板组合结构，侧柱为16#型钢、炉顶横梁为20#型钢、炉壁钢板6mm。炉外壁喷涂防锈漆和银粉漆，炉子钢结构保证寿命大于4个大修周期。在炉子两侧设有扶梯与操作平台，并设有安全护栏。 

3.2 炉衬
 炉顶采用全纤维模块结构，使用正规供应商含铬含锆复合纤维模块，以达到温度要求。炉墙、炉底采用带复合内衬的整体浇筑结构。炉膛耐火面是低水泥高铝浇注料，保温层是耐火纤维模块，该模块经两次压缩，强度高、保温效果好。
3.3 炉门及炉门升降装置
炉门外框架形式，边框护板选用耐热球铁，厚度25mm； 炉门密封采用重力密封结构； 炉口前立柱护板采用耐热钢铸钢件，厚度大于等于25mm，保证炉子良好的气密性。
      炉门升降采用PLC控制，现场和远程转换操作，炉门和侧密封及台车设定连动自锁装置，现场操作箱设炉门升降带指示按钮、炉门到位指示，可点动控制升停、降停。

炉门驱动布置在炉门框架侧面。炉门通过两根锚链直接吊挂在两个定滑轮轮上，随炉侧卷扬的转动实现炉门的提升下降。在炉门驱动装置下部设置防辐射板，避免因炉门在高温下频繁开启而损坏设备。

3.4 台车及驱动系统
台车利旧，机械设备的各传动机构应保证动作准确，运行平稳；台车上部周边高铝砖砌筑，厚度为484mm，砌体如有破损需修复。
3.5 密封装置
炉子后墙拱为平梁式与台车之间配合密封，采用纤维槽弹簧压紧密封； 炉子侧墙与台车侧密封采用耐热球铁砂封槽（双层迷宫式）；前端炉门落在台车支撑轮上，炉门采用重力压紧结构；炉门与炉口设置挡块；采取以上密封措施可以保证炉子的气密性。
3.6 燃烧系统
该台车加热炉的燃料为焦炉煤气。燃烧器控制器可手动、自动操作，实现炉膛温度的自动控制。最大燃料消耗量需在参数表给出。

3.7 排烟系统

排烟系统包括引风机、排烟管路和烟囱。烟气从蓄热式烧嘴出来，流经换向阀、烟管和引风机，从烟囱排入大气。

在每个换向阀后的排烟管路上设有烟温检测和调节装置，保证各燃烧器空、煤气排烟温度趋于一致。在各换向阀后的排烟管路上设有自动调节阀，其执行机构与炉压检测信号联锁，用来控制炉膛压力。
4.  电气自动化系统 

自动化部分重新设计、整合、安装及调试。
4.1  全自动控制系统
4.1.1. 温度控制系统
本方案将根据炉子的实际用途，炉膛温度设计4个控温区，每个控温区都有一套独立的控温系统，可独立设定控温区温度。每套换向阀及烟气总管上均设有排烟温度检测装置，根据炉温、烟温及加热工艺要求控制回路、分配供热。
4.1.2. 压力控制系统
压力控制系统分别设有燃气欠压紧急切断并报警控制系统、助燃空气压力检测系统、炉膛压力检测系统及压缩空气压力显示报警系统。
     此外，风机故障自动关闭气源并报警等功能，在风压或燃气压力低于额定值时，系统将关闭烧嘴燃气管的快速安全切断阀，以确保安全生产。
4.1.3. 流量控制系统
燃气及空气均采用流量孔板进行检测。燃气及空气总管上均设有流量调节阀，方便精确控制空燃比，使燃烧系统达到最佳状态。
4.1.4. 电控系统
要求系统采用德国西门子（SIEMENS）公司的可编程控制器（PLC）S7-300 和兼容工控机，组成先进、实用、可靠的自动调节控制系统。由一次仪表采集的各种过程变量送入 PLC，再由 PLC 根据设定控制方式和控制目标值分别驱动相应的执行机构，调节过程变量，实现对各点的温度、压力、流量的调节控制。
电气控制柜：柜体采用框架式机构，柜内框架带有万能安装孔，柜内安装镀锌挂板，柜面采用2.5mm厚的钢板压制而成。整套设备采用打印线号，保证线号清晰、牢固，柜内走线安装有走线槽，设备上走线均安装电缆桥架或穿线钢管。柜内安装维修照明，柜门上安装照明控制限位门开关。
所有接触器、继电器、按钮、开关、指示灯及仪表等电器元件均采用国内外著名厂家产品。热电偶补偿导线采用屏蔽线，以确保测量可靠。
所有电气设备、穿线管、电气柜、仪表柜等均设有安全接地装置，所有电气接线方式均满足相关国家规范。
4.1.5. 自动控制项目

1）自动控制项目     3点炉温自动控制；烧嘴换向自动控制。
2）温度检测项目      3点炉温检测、显示、记录； 20点烟气支管温度检测、显示；
抽烟总管烟气温度检测、显示。

3）压力测量项目     炉膛压力检测、显示、记录； 助燃风压力检测、显示、记录；高炉煤气压力检测、显示、记录； 压缩空气压力检测、显示、记录。

五、环形加热炉搬迁改造
1.  概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将1台环形加热炉进行搬迁，除设计优化外，对现场考察后制定利旧部分。
2.  炉子参数 

环形加热炉搬迁改造技术规格表
	序号
	规   格  要  求
	数       值

	1  
	炉子中径 
	12000mm 

	2  
	环宽
	4200mm 

	3   
	有效环宽
	4000mm 

	4  
	炉膛高
	1700mm

	5   
	过道水梁高度 
	200mm (距离炉底)

	6
	最高炉温 
	最高炉温1350℃(常用1250℃）； 

	
	炉温均匀性  
	炉温均匀性≤  ±15℃（均保温末段）

	7
	                   加热钢种 
	优质碳钢、合金钢等 

	8
	      常规加热锭型
	6吨钢锭及坯料,最大长3500mm 

	9
	额定加热能力 
	物料平均加热能力达到20吨/小时，物料最大加热能力达到25吨/小时

	10
	装、出料位夹角 
	24°

	11
	金属烧损率 
	< 2%

	12
	燃料种类
	焦炉煤气

	13
	排烟方式及排烟温度
	烟道 ≤ 300℃ 

	14
	控温方式 
	控温方式：计算机PLC控制、智能仪表和手动控制三种方式

	15
	机械运动控制                   
	机械运动控制：PLC+手动遥控 

	16
	炉顶炉侧外表面温升

	 所有设计确保在1250℃时炉顶炉侧外表面温度≤  60℃

	17
	布料方式
	单排/双排 

	18
	炉口标高 
	～+600mm 


工艺温度 

	
	最高料温1280℃，预热段坯料热装炉时料温 保持在650～750℃ 
	

	20
	升温速度可控，速度变化范围  
	20～150℃/h 

	21
	出炉温度
	钢锭任意两点间最大温差≤  ±15℃ 

	22
	控温仪表精度等级:                 
	控温仪表精度等级:≤  0.25级 

	23
	加热工艺要求
	800℃以下：≤ 50℃／h、800℃以上：≤  100 ℃／h可调

	24
	工作状态：连续运行，周期作业
	工作状态：连续运行，600℃保温2h;600-800℃ 60℃/h（3.3h） 

	
	
	800-1200℃   120℃/h（3.3h） 

	
	
	到温后普通轴承钢保温5h滚珠轴承钢保温8h


工作状态 周期作业式生产速度第一炉加满后，按工艺要求加热： 

	预热段≤  1100℃  （炉顶为含锆
纤维模块）
第一加热段≤ 1200℃（炉顶为含
锆纤维模块） 

第二加热段≤ 1300℃（炉顶为含
铬、锆纤维复合模块） 

均热段≤ 1300℃  （炉顶为含铬、
锆纤维复合模块）


3.  炉子结构及功能描述
φ12环形加热炉由炉体钢机构、砌体结构、水封及刮渣机构、炉门及观察孔、供热负荷分配及燃烧器、供风系统、燃气系统、排烟系统、吹扫放散系统等组成。
3.1 钢结构 

炉子钢结构是由钢板和各类型钢组成的框架结构，用来安装和支撑炉子耐火材料、安装烧嘴、炉门及炉两侧附件、燃烧系统的设备及管道、安装计器自动化的检修平台等。炉子钢结构包括炉底钢结构、侧墙钢结构、炉顶钢结构和平台走梯。
炉底钢结构：环形炉炉底钢结构分为上下两层框架结构。下层为倒‘V’字型型钢结构框架， 直接与炉底支撑辊接触、定心辊、炉底机械驱动机构。上层与耐火材料相接触的是由多个独立的扇形型钢框架组成的框架结构，下层扇形件互相之间采用高强螺栓连接，边缘部位设置耐热钢护板。
侧墙钢结构：侧墙钢结构是由工字钢、槽钢和钢板焊接或螺栓连接而成的片架式结构，下部固定在基础上，上部用槽钢圈梁联成环形框架。炉子侧开炉门、检修炉门及窥视孔等附件均固定在炉墙钢结构上。

炉顶钢结构 ：炉顶钢结构的主要构件是采用型钢制成的横梁，在型钢下翼缘上吊挂炉顶锚固砖吊梁，H型钢横梁的两端架在上部钢结构（侧墙钢结构）的圈梁上。 
3.2 砌体结构
（1）炉顶采用全纤维模块结构：预热段≤ 1100℃和前加热段≤ 1200℃采用含锆耐火纤维模块，其使用极限温为1250℃、（供货商保证在 1250℃下安全使用），后加热段≤ 1300℃和均热段≤ 1300℃采用含铬和含锆复合纤维模块，其使用极限温度是1350℃（供货商保证在 1300℃下安全使用）。
（2）炉墙采用带复合内衬的整体浇筑结构。
炉膛耐火面是低水泥高铝浇注料，保温层是耐火纤维模块，以耐火纤维模块取代传统的轻质保温砖。
3.3 水封及刮渣机构 

为减缓由于热膨胀炉底向外移动造成与外环墙之间形成的卡堵，内环环缝为 60mm，外环环缝为 100mm。 

为了使活动炉底与内外环炉墙之间的缝隙处密封，在内环和外环分别设置了水封槽，活动炉底与内外环炉墙上设置的水封刀插入水封槽内，活动炉底的水封刀上设有固定的刮渣板。当氧化铁皮通过内外环缝落入水封槽后，由于运动的刮渣板与固定的水封槽之间的相对运动，氧化铁皮被刮送到水封槽的集渣斗内，定期将渣清除。水封槽内设置水位计，并可实现自动上水功能，自动化程度高。 

3.4  炉门及观察孔装料门 

装料门设置在环形炉外环，用于钢坯/钢锭装炉。
出料门 ：出料门设置在环形炉外环，用于钢坯/钢锭出炉。
检修门 ：检修门采用手动侧开炉门，设置在环形炉外环。
窥视孔 ：加热炉侧墙设有若干个窥视孔，用于观察炉内钢坯/钢锭走行情况及炉内烧嘴燃烧情况，安装在外环上，带有遮蔽板和高温玻璃观察孔，采用耐热钢制作。
炉门的密封：炉门的周边是含锆纤维模块作密封面，其复盖面 ≥ 400mm，中间是耐火纤维平铺层加浇注料、用Cr25Ni20 锚固钉固定。炉体上的门框是浇注料。
4.  机械传动设备
φ12m环形加热炉机械传动设备主要由装料机械手、出料机械手、出料辊道、炉底机械、液压系统、集中干油润滑系统等组成。 

进料小车采用原有设备，负责给上料机械手送料。 

出料辊道用来接受出科料机从炉内夹出己加热好的钢坯/钢锭送至下道工序。 

炉底机械用来将环形炉内的钢坯/钢锭由入炉端通过旋转逐步输送到出炉端。 

考虑以下部分设备利旧：炉子出料辊道、装出料机械手、炉底机械、支撑辊、支撑辊、对中辊。拆下来运到现场经过校直后再安装上，部分钢结构视现场情况再定。
5.  电气自动化系统
自动化部分重新设计、整合、安装及调试。
5.1  电气及计算机自动控制系统
功能说明:

按照三电一体化的控制思想，配置本环形炉过程控制计算机的网络和控制系统。根据计算机、通信、DCS控制和显示技术的发展趋势，开放性、标准性、强大功能是系统配置、设备选型的原则。
5.2  全自动热工检测及自动控制系统
主要功能包括：
● 各区的燃烧占空比自动调节；
● 炉压自动控制；
● 煤气预热器超温自动保护；
● 各段炉温数字显示和上位机记录；
● 总管煤气瞬时流量和累计流量记录；
● 工作介质（包括煤气、助燃风、烟气等）的工艺参数监测、连锁报警；
● 煤气管路故障报警和紧急切断；
● 空气管路故障报警和紧急切断；
六、高温台车退火炉
1、概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟新建高温台车退火炉1台，考虑利旧现场原有1台13m台车退火炉的台车和钢构件。
2、炉子参数 

高温台车退火炉技术规格表
	序号
	名   称
	技术要求

	1
	炉型
	高温台车退火炉

	2
	台车面积及数量
	13×3.2 (㎡) 

	3
	炉膛净高度
	2.5m

	4
	用途
	锻件高温退火、低温退火、淬火加热和时效处理

	5
	锻坯入炉温度
	室温---300℃

	6
	最高炉温
	1250℃

	7
	热处理温度精度
	±10℃

	8
	最大装炉量
	最大装炉量120吨

	9
	布料方式
	单层或双层

	10
	装出料方式
	天车吊装

	11
	燃料种类
	焦炉煤气

	12
	烧嘴类型
	空气单蓄热烧嘴

	13
	烧嘴数量
	18个

	14
	燃烧控制方式
	PLC控温及各种联锁控制

	15
	排烟方式
	引风机机械排风，2台高温退火炉共用烟囱

	16
	台车及炉门的密封
	先进可靠便于维护的气动密封方式

	17
	控制方式
	单台炉子单独控制，PLC控温及各种连锁控制

	18
	工艺处理要求
	升温速度： 最低 30℃/h－100℃/h降温速度：10~50℃/h


3、炉子结构及功能描述
高温退火炉主要由以下部分组成：炉子钢结构、炉衬、燃烧装置、炉门及炉门升降机构、台车及台车驱动机构、密封机构、煤气/空气管道系统、压缩空气管路系统、预热器及排烟系统、机械及炉温自动控制系统等组成。
3.1 钢结构 

炉子钢结构采用型钢及钢板组合结构，炉外壁喷涂防锈漆和银粉漆，炉子钢结构保证寿命大于四个大修周期。在炉子两侧设有扶梯与操作平台，并设有安全护栏。炉顶设平台和护栏。现场考察后判断是否能利旧。 

3.2 炉衬

炉衬：普通纤维平铺层（60mm厚）加高铝质耐火纤维折叠块（220mm厚）复合结构，折叠块压缩后容重230kg/m3，折叠块用耐热钢（1Cr18Ni9Ti）锚固件固定在炉壁钢板上；
 炉内衬折叠块纤维表面喷涂高温硬化剂—远红外线辐射涂料，防止气流冲刷以保护炉衬材料，另外折叠块间设有相同材质的补偿纤维层。
炉衬要求：使用寿命大于5年（无剥落和粉化）等。
3.3 炉门及炉门升降装置
 炉门外框架形式，边框护板为耐热球铁，厚度25㎜； 炉门内衬采用普通纤维平铺层（60mm厚）加高铝质耐火纤维折叠块（220mm厚）复合结构，折叠块压缩后容重230kg/m3，折叠块用耐热钢（1Cr18Ni9Ti）锚固件固定在钢板上；折叠块用耐热钢（1Cr18Ni9Ti）锚固件固定在炉壁钢板上；在纤维表面喷涂高温硬化剂—远红外线辐射涂料，炉门轻，绝热性能好；
炉门密封采用气四气缸密封结构，运行平稳；炉门升降机构采用电动卷扬机；升降速度为8m/min。在炉门上下两端设有双限位机构，以保证炉门升降安全可靠的运行。
 炉门升降采用PLC控制，现场和远程转换操作，炉门和侧密封及台车设定连动自锁装置，现场操作箱设炉门升降带指示按钮、炉门到位指示，可点动控制升停、降、停。炉门升降平稳，炉门驱动布置在炉门框架侧面。炉门通过两根锚链直接吊挂在两个定滑轮轮上，随炉侧卷扬的转动实现炉门的提升下降。在炉门驱动装置下部设置防辐射板，避免因炉门在高温下频繁开启而损坏设备。

3.4 台车及驱动系统
台车采用耐火、保温砖砌复合结构，底部为保温层，上部周边为高铝大块砖砌筑、中心高铝砖砌筑，砌体总厚度为408mm。具有较强的耐压强度和耐急冷急热性能，且局部损坏后便于维护；
由PLC控制台车进出，设现场和远程转换操作。操作箱设台车前进、后退、停止带指示按钮、并有到位指示。
台车机械设备的各传动机构应保证动作准确，运行平稳，无异响。
3.5 密封装置
炉子后墙拱为平梁式与台车之间配合密封，采用纤维槽弹簧压紧密封；炉子侧墙与台车侧密封采用气缸带动弹簧板加纤维槽密封方式，纤维槽分段设计，实现台车与炉体之间的软性密封；前端炉门落在台车支撑轮上，炉门采用气缸压紧结构；炉门与炉口设置挡块；采取以上密封措施可以保证炉子的气密性。
3.6  燃烧系统
采用焦炉煤气高速烧嘴和烧嘴控制器，两侧炉墙各布置9个。烧嘴控制器可以就地实现自动控制及手动控制转换；可现场单独实现控制烧嘴燃烧，保证生产使用的可靠、安全。
3.7 煤气及空气管道
炉子燃料为焦炉煤气，炉前管道包括煤气管道和空气管道。
3.8 排烟及空气预热器
排烟系统包括引风机、排烟管路和烟囱。烟气从蓄热式烧嘴出来，流经换向阀、烟管和引风机，从烟囱排入大气。

在每个换向阀后的排烟管路上设有烟温检测和调节装置，保证各燃烧器空、煤气排烟温度趋于一致。在各换向阀后的排烟管路上设有自动调节阀，其执行机构与炉压检测信号联锁，用来控制炉膛压力。
4.  电气自动化系统 

4.1  电气及计算机自动控制系统
功能说明:按照三电一体化的控制思想，配置本台车炉过程控制计算机的网络和控制系统。根据计算机、通信、DCS控制和显示技术的发展趋势，开放性、标准性、强大功能是系统配置、设备选型的原则。
台车炉自动化系统分为3级：基础自动化系统L0、计算机监控管理系统L1、炉区过程控制计算机L2。两者通过工业以太网进行高速、可靠的数据交换，上位机并预留与炉区L2 计算机管理系统接口，通讯协议为TCP/IP SOCKET。
4.1.1  全自动热工检测及自动控制系统
主要功能包括：
各区的燃烧占空比自动调节；
各区炉温的最优化自动控制；
炉压自动控制；
空气预热器超温自动保护；
各段炉温数字显示和上位机记录；
总管煤气瞬时流量和累计流量记录；
设备总耗电的计量（带远传的电度表）；
工作介质（包括煤气、助燃风、烟气、等）的工艺参数监测、连锁报警；
煤气管路故障报警和紧急切断；
空气管路故障报警和紧急切断；
七、台车退火炉搬迁改造
1.  概述
芜湖新兴铸管有限责任公司拟将4台车退火炉进行搬迁，预留新增1台台车退火炉的位置，烟囱与搬迁的2台退火炉一并考虑。
2.  炉子参数 

	序号
	名   称
	技术要求

	1
	炉型
	4台车退火炉（搬迁）

	2
	台车面积
	13(L)m×3(W)m

	3
	用途
	可完成高温退火、低温退火、正火及时效

	4
	最高炉温
	1100℃

	5
	热处理温度精度
	±10℃

	6
	最大装炉量
	120吨（不含垫铁）

	7
	布料方式
	单层或双层

	8
	装出料方式
	天车吊装

	9
	燃料
	焦炉煤气

	10
	燃料低发热量
	约4000x4.18kJ/m3

	11
	燃烧装置
	常规烧嘴脉冲控制器，自动点火，火焰监测。

	12
	烧嘴数量
	14个

	13
	燃烧方式
	大小火脉冲式燃烧

	14
	空气预热温度：
	≥ 350℃

	15
	炉体外表面温度
	炉体表面温升：≤  50℃

	16
	加热工艺
	升温速度：30-100℃/h；降温速度：10-50℃/h

	17
	炉温控制方式
	炉温精确可调，计算机集PLC自动控制，兼备手动功能

	18
	炉子运行噪音
	炉子最近厂房外一米处噪音≤ 85分贝

	19
	环保指标
	排烟、噪声、环境卫生达到国家工业炉排放标准

	20
	安全指标
	安全等达到国家《机械制造企业安全质量标准化》要求

	21
	能 耗 等 级
	一等（GB/T50154-1999）


注明：烧嘴前管路设置燃气电磁阀、空气电磁碟阀、手动阀门，除手动阀门外，控制件均采用进口产品，烧嘴采用国外先进技术，国内制造。
3.  炉子结构及功能描述
3.1台车
台车主要由车架、耐火砌体以及行走机构三部分组成。台车最上部为耐火砌体，用以承受温度；中部为车架，是承受载荷的刚体结构；下部为驱动机构。台车考虑利旧。
3.2  炉门
炉门及升降压紧机构主要包括炉门、炉门立柱、炉门框、炉门气动压紧装置及炉门电动卷扬升降机构。
炉门包括钢结构、炉门边框及耐火纤维组成。炉门边框采用耐热高温高硅球磨铸铁。炉门采用电动卷扬升降，卷扬机安装炉顶，为便于维修方便,炉顶有维修平台，由炉后或炉侧梯子可上平台。炉门电机：2.2 kw，升降行程： ～2.5米
3.3  钢结构
钢骨架由型钢、钢板等焊接而成。炉后墙，左、右侧墙各设置两个窥视孔。炉体外壳采用6mm厚钢板。炉体表面喷涂高温防锈漆及银粉漆。
3.4炉衬
炉衬（炉墙、炉顶、炉门）全部采用优质高铝耐火纤维叠块作炉衬；在最靠炉墙钢板处平贴一层耐火纤维毡，炉膛内表面再涂刷一层抗高速气流冲刷的专用涂料。
台车面由粘土质浇注料整体浇筑，下层砌有高强低导热轻质隔热砖和纤维板，形成复合炉底结构。台车侧面上预留放置测温所用的测温孔六处（两侧均布）。
炉墙表面温升小于50℃，炉顶温升小于80℃。
炉体外表面温度要求在有效使用期5年内，炉体的外壁温升应控制在≤ 40℃以下。
3.5 空气管路系统
每台炉子配备一台高压离心风机，风机进口配置消音装置及配有带智能执行器的自动调节蝶阀，与空气总管上的压力变送器、自动测压装置一起通过风压自控系统（PLC调节模块）组成自动调节空气系统，实现炉前风压定值（5000Pa—6000Pa）和保证充分燃烧的供风量。每套烧嘴前管道：设有电动碟阀和手动阀。空气管路上设安全防爆装置及吹扫接口。
3.6  排烟系统
烟气从支烟道汇入炉子主烟道后经空气换热器、烟道闸板流经车间总烟道（烟道闸板后设备和材料及施工由卖方设计，买方负责），然后经烟囱排入大气中。烟囱分别按照2台台车退火炉、3台台车退火炉共用1个设计。烟道闸板带电动执行机构与炉压检测信号联锁，用来自动控制炉膛压力。
4.  自动化控制系统
本系统由燃烧控制系统和电气控制系统等组成。
PLC系统采用西门子S7-300，CPU315-2DP，通过工控机权限的选择，实现工控机能够对各炉直接操作或监控。
压力变送器选用ABB系列或EJA系列。
流量检测具体型号根据工艺条件由卖方选型设计，精度要求为1.0%。
炉温控制要求：由PLC实现炉温主要自动控制，同时配备二次仪表控制器，仪表控制器可以独立实现炉温的手动、自动操作，同时具备控制器与PLC之间进行主从切换能力。
控制系统：采用高性能研华嵌入式工控机作为HMI，一体化配置。基本配置要求CPUP4 2Gz以上、512MB内存、80G硬盘、COMBO、工业以太网卡17’’TFT（根据当前主流配置）
（1）燃烧控制系统：
        （2）压力控制系统：
（3）仪控安全保护系统设计
（4）动力控制系统：
（5）上位工控计算机控制系统:

系统软件由以下功能组成：
①　监视功能
②　控制功能
③　管理功能
八、投标技术文件要求
1、投标时投标人应提供的技术文件
    搬迁退火炉不作大的改造，投标时提供搬迁方案及工期计划，加热炉燃烧系统需要改造的，技术文件中需要包含以下内容：
技术说明及附图；
选用设备的样本及技术说明；
主要设备明细及选用厂家；
电气设备表；
低压配电系统/电气传动系统单线图；
自动化系统硬件配置图；
投标文件所采用相关电气自动化设备的技术样本；
电气自动化系统技术规格书；
电气自动化系统控制功能说明；
附带单价及数量的电气自动化系统备品备件清单；
过程自动化仪表检测流程图；
检测、控制设备供货清单及供应商。
2、加热炉投标书应附8个附件，清单如下：
附件1——总体说明及技术数据（主要阐述清楚下列内容）：
    1.概述
    2.承包方负责的工程范围

3.炉子主要技术参数
4.单位能耗：能源动力及公用介质
附件2——设备技术规格书：
1.概述
2. 炉子主要尺寸、技术数据
3.炉子本体结构说明
4.炉子设备组成及功能描述
5.液压系统（如果有）
6. 电气仪表自动化控制系统
7. 环保、安全措施及通信
附件3——设备材料清单。
附件4——双方设计范围及供货范围
1.设计分工的原则及要求；
2.设备分交表
附件5——技术保证值；
目的
考核的实施
考核测试方法和验收
附件6——工程设计、制造和质量控制标准及出厂检验；
附件7——技术服务及培训
附件8——双方技术资料交付及工程进度计划；
1

