

A线加热炉黑体节能技术改造招标技术要求
[bookmark: _GoBack]针对A高线加热炉的特点，解决轧钢过程中热能散失引起能耗浪费的问题，在保持良好的运行效果的前提下，实现最大程度的节能。通过对该轧钢加热炉的综合节能改造，实现10％以上的综合吨钢消耗煤气量，按190 m3/t钢（约）以实测为准，预计年节约煤气1520万m³。     
1整体节能改造前项目概况
基本参数如下：
	内  容
	数  据

	炉型
	常规型

	炉膛有效尺寸
	26000mm×11000mm×1400mm

	炉子长期使用温度
	 1100℃左右

	燃料种类
	 高炉煤气

	燃料热值
	3580kj/m3

	燃料单价
	  0.06元/m3

	燃料消耗量（煤气单耗）
	190 m3/t钢（约）以实测为准

	年产量
	 80 万吨

	供热烧嘴形式及数量
	两侧烧嘴26对

	炉衬材质
	浇注料


2实施方法和要求
    在加热炉炉顶和侧墙上安装靶向加热元件，再用红外热辐射纳米材料对炉膛内部整体进行涂装处理。
    以此使炉衬红外热辐射材料发射率提高到0.95，炉衬的辐射加热换热面积提高一倍以上，并调控热辐射射线，定向传热到钢坯上，钢坯升温速度加快，同时炉膛保温性能会有显著提高，加热炉保温、待轧以及升温阶段热负荷明显降低。
   靶向加热元件安装密度和数量：
    以此原则设置靶向加热元件，炉顶按每平方米安装靶向加热元件40-50个，侧墙每平方米安装35个，实际安装数量根据签订合同时的具体情况适量增加或减少。
   按炉膛尺寸：有效长度26m，内宽11m，上加热侧墙高1.3m，整个加热炉顶部面积：
    26×11=286㎡
    除去膨胀缝及炉顶热电偶及损坏部分，实际可安装面积约为炉顶面积的85%，则整个炉顶实际可安装靶向加热元件数量约为:
    286×85%×45个/m2=12155个
    侧墙安装时，避开烧嘴砖，且设置靶向加热元件最低处高过钢坯一定距离，下加热不安装，侧墙可安装面积为：
    [26m×（1.3m-0.1m-0.2m）×2-26×0.5m2]×35个/m2=1365个
    即整个炉膛内安装靶向加热元件约13520个。
    技术实施的安全性保证：
    靶向加热元件本身重量350克，烧结材料50克，按最大密度70个/m2位置计算炉顶安装载荷为：
    50个/m2×0.4公斤/个=20公斤/m2
    安装的靶向加热元件总重量也远远低于炉衬自身重量。
    工艺小孔深度20mm左右，而炉顶耐火层厚度230mm以上，其深度离炉衬内部较远，不会对其结构及强度造成影响。而且小孔内的高温胶泥经高温后强度将更高，炉顶更牢固。靶向加热元件通过烧结材料与炉衬烧结成一体，相当于在炉衬外加装了一层保护层，其本身受到的炉内物理及化学侵蚀作用减小。
通过以上分析可知安装靶向加热元件不会影响到炉顶的安全性，反而能延长炉衬寿命。
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    1）停炉后，炉内温度小于40度，施工人员进入炉内施工。
    2）接通炉内的照明及工作电源。
    3）在炉墙两侧搭脚手架和步进梁上木板，以便施工。
    4）清理和修补炉膛内表面积焦,突出物等。
    5）在炉膛内衬（炉顶、炉墙）做靶向加热元件基体。
    6）安装靶向加热元件：在炉顶、炉墙设置靶向加热元件，以烧结材料连接靶
      向加热元件与炉衬，冷态时机械固定，烘炉后热靶向加热元件与炉衬烧结
      形成整体。
    7）用红外热辐射材料进行强化处理炉膛内衬。
    8）按照升温曲线烘炉。  
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    1）双方签订合同；
    2）双方共同选相对规格测试技改前生产单位数量钢材（吨）煤气消耗数，双方签订《技改前能耗测定报告》；
    3）由中标公司负责现场施工安装；
    4）双方共同测试技改后生产单位数量钢材（吨）煤气消耗数，并签订《技
       改后能耗测定报告》和《节能技改工程验收单》；技改后实际煤气节约
       率核定方式：煤气节约率＝（技改前实际吨钢消耗煤气量－技改后实际
       吨钢消耗煤气量）÷技改前实际吨钢消耗煤气量。（备注：煤气的计量单
       位： m³）。
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