B线加热炉智能化改造招标技术平台
一、 新兴铸管高线B线加热炉现状：
芜湖新兴铸管高线厂B线配备步进梁式加热炉1座，采用侧装料及侧出料，并采用脉冲蓄热燃烧技术配以分散换向控制系统。该加热炉由嘉德公司承建，于2012年9月建成投产。产品结构以轴承钢、弹簧钢、帘线钢、易切削钢、焊条钢、合金钢、优质碳素钢等为主。
二、目前存在问题：
1、 燃烧靠调节时间进行，烧嘴阀门固定好，阀门的开启度是靠压差设置，目前压差设置混乱，阀门的开启度不准确，导致炉内空煤比存在异常，残氧波动大，影响钢坯加热质量; 
2、 生产14规格以上冷坯料，特别是工艺要求开轧温度1030℃以上的，加热炉炉门口、漏渣管及装出炉悬臂辊挡火板均被烧红，经常因为加热炉出钢温度不够待温，加热炉运行负荷较大，对加热炉使用寿命影响严重；
3、 煤、空气两位三通阀手动控制空开闭，无法精确分配空、煤气量，导致加热炉的气氛不可控，同时各区的空燃比也是采用手动设定和调节，没有和炉内气氛建立控制连锁，生产30MnSi、40Cr除磷不净; 
4、 炉压控制不稳定，炉膛压力波动频繁且上下波动值很大，最高值已超出最大值+125Pa，最低值为-5Pa；
5、煤气空气阀门调节随意，加热炉烧钢采用手动烧钢，只有单一的时序调节，无相应的炉温调节、空燃比调节、炉压调节等 L1 控制回路。阀门开启度按压差设置，目前压差设置失效，开启度随意性大。 
三、改造后实现目标：
1、恢复原先设计的脉冲控制功能，实现燃控系统的L1自动控制：目前加热炉炉温控制为手动控制，无法实现精确控温，炉压控制效果不好，炉压的波动较大，改造后能够改善优化各个控制回路，包括温度设定自动控制，炉压控制自动设定，空燃比控制自动设定等等;
2、通过L2优化控制系统，消除人工操作带来的不确定性及操作误差，提高产品的加热品质，实现加热产品质量可控，提高加热产品合格率，实现加热炉全自动烧钢及优化烧钢;
3、优化控制各个区域的燃烧加热，提供不同钢种坯料的优化加热曲线，以尽可能使坯料晚进入高温加热区域以及适度控制出钢温度和断面温差为基本原则，以期减少氧化烧损，减少品种钢的脱碳，并降低燃耗；
4、从装炉开始，坯料信息自动录入系统，每支钢都要有数据可查，（包括钢温、长度、钢坯规格、钢种、目标温度、行走到哪一段都可以时时跟踪）;
5、通过L1系统改造，新增L2系统，最终实现加热炉全自动烧钢及优化烧钢。
新增二级系统的投入运行，需实现如下功能：
[bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8]1.炉区温度根据生产状态自动调节，包括生产状态及待轧状态：防止炉温过高引起的坯料过热或炉温过低引起的轧制故障；
2、坯料、炉顶及炉底、废气的温度跟踪：为操作工提供坯料能否出炉提供合理的依据；
3、同一钢种坯料的出炉温度一致：保持了轧制的稳定性及最终产品质量的稳定性；
4、计算温度与测量温度偏差不超过±15：提供合理的出炉产品，为减少轧制故障及质量问题创造条件；
5、针对不同类型、钢种的坯料，建立在线优化加热曲线，并针对不同工况进行实时修正；
6、 热装管理模型，以及针对特殊钢种的特殊加热曲线；
7、 提供氧化烧损模型及脱碳参考模型，便于操作人员实时监控坯料加热质量；
8、出炉坯料生产历史记录：便于分析不同钢种的加热制度，同时为质量异议提供分析数据。
实现节能目标指标：
1、节约煤气费用：
B线加热炉设计年产能：65万吨，目前B线每月统计煤气单耗300立/吨，改造后煤气单耗在此基础上节能5%。  
2、烧损节约费用 
当前B线加热炉平均氧化烧损率：0.7%，改造后在当前基础上 氧化烧损率降低0.05%。 
四、供货范围：
	序号
	名称
	型号
	单位
	数量

	1
	L2系统
	
	套
	1

	2
	残氧分析仪
	
	个
	3

	3
	入炉高温检测仪
	250-1200°C
	个
	1

	4
	主管煤气调节阀1
	DN600 0.6MPa， 额定转角70°，信号范围4-20mA  电子式调节蝶阀
	个
	1

	5
	主管煤气调节阀2
	[bookmark: _GoBack]DN900 0.6MPa ，额定转角70°，信号范围4-20mA， 电子式调节蝶阀
	个
	1




