中间包烘烤器设备节能提效改造

项目方案

项目现状与改造目的

项目现状

炼钢厂现有中间包烘烤器18套，其中在线中间包烘烤器14套，离线中间包烘烤器4套,均为焦炉煤气烘烤,燃烧器形式为直燃式。现存在如下问题：无曲线烘烤，烘烤火焰上翻严重，燃气利用率低，安全连锁不完善等。
改造要求

现针对设备进行安全提效改造，改造完成后，需达到以下技术要求：

各介质管道配置相关控制阀组满足最新安全要求，并便于安装及检修。
烘烤过程中火焰刚性强，火焰不上翻。

设置长明火小烧嘴，先点燃小烧嘴，后通过小烧嘴引燃主烧嘴，有利于点火安全性。
具备耐材工艺时间内，将中间包烘烤至1200℃以上的能力，包内温差＜100℃。

对比现用烘烤器，燃气节能率达到10%以上。
燃烧器寿命1.5年以上，主要材质为2520不锈钢。

中间包烘烤器技术要求及工程分交
技术参数要求

	序号
	名称
	设计参数
	备注

	1
	烘烤器形式
	在线倾翻式
	

	2
	燃烧器结构
	二级预混旋流式
	

	3
	燃气介质
	焦炉煤气
	热值~4500kCal/Nm3

	4
	煤气管道
	DN125/200
	

	5
	煤气流量
	≤1000Nm³/h
	

	6
	煤气压力
	~7kPa 
	压力波动＜2kPa

	7
	风机
	9-26-18.5kW
	变频控制

	8
	空气管道
	DN250
	

	9
	辅助气体
	氮气
	

	10
	氮气压力
	0.4~0.6MPa
	

	11
	目标烘烤温度
	≥1200℃
	

	12
	烘烤时间
	根据工艺条件调整
	

	13
	长明火点火方式
	手动点火
	

	14
	火焰长度
	1~1.5米
	

	15
	燃烧效率
	≥99%
	


工程分交表

	BD—基本数据    BE—基本设计     DE—详细设计
	设计分工
	供货
	安装
	调试
	备注

	B—甲方    S—乙方
	
	
	
	
	

	项目号
	项目名称
	数量
	单位
	BD
	BE
	DE
	
	
	
	

	1
	土建基础
	0
	套
	
	
	
	
	
	
	

	2
	主要机械设备
	2
	套
	S
	S
	S
	B
	B
	B/S
	利旧

	2.1
	烘烤器机架及附属构件
	2
	套
	S
	S
	S
	B
	B
	B/S
	利旧

	2.2
	烘烤架翻转驱动装置
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	

	2.3
	烧嘴
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	

	3
	管路系统
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	

	4
	电仪控制系统
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	

	4.1
	电气设备
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	

	4.2
	仪控设备
	2
	套
	S
	S
	S
	S
	B
	B/S
	


介质需求分交表

	甲方
	乙方

	煤气：焦炉煤气  ~7KPa     到乙方设备交接点
管径：DN200/DN125
	依据现场管道布置情况，提供最佳交接点，并提供对接法兰。

	氮气： 0.4-0.6MPa  DN15    到乙方设备交接点
	依据现场实际情况，提供最佳交接点，并提供对接法兰。

	电源：交流380V 50Hz 30kW，进乙方电控柜
	提供控制柜及电源交接点,，并提供电控柜至各仪表阀门所需电缆、桥架。

	远程集控系统光纤、线管等路由。
	提供上位机，程序画面、光纤收发器、摄像头、显示器等。


供货范围明细：

供货范围总表：

	序号
	物资名称
	设备编号
	数量
	单位
	备注

	1
	中间包中间包烘烤装置
  （含烘烤装置控制软件）
	
	2
	套
	

	2
	红外测温仪
	
	2
	套
	

	3
	远程集中控制系统
	
	2
	套
	


中间包烘烤器改造配置表

	中间包烘烤装置设备配置表
	

	序号
	类别
	名 称
	单位
	数量
	规格
	备 注
	品牌

	1
	机架及旋转机构
	机架
	套
	0
	型钢结构
	利旧
	

	
	
	旋转机构
	套
	2
	含轴承座、摇臂、大臂、分支管总成、隔热板总成
	管路材质采用2520耐热不锈钢
	

	2
	驱动装置
	驱动装置
	套
	2
	冶金重载型液压缸
	
	

	2
	空气系统
	助燃空气管路及支架
	套
	2
	Φ325×6钢管
	
	

	
	
	软连接
	套
	2
	DN300，橡胶软连接，PN1.6
	
	

	
	
	变频风机
	套
	2
	9-26-18.5kW，电机防爆
	
	

	
	
	手动调节阀
	套
	2
	DN300
	
	

	
	
	流量计
	套
	2
	标准孔板流量计DN300，温压补偿
	
	

	
	
	压力变送器
	套
	2
	0-25kPa
	
	

	
	
	泄爆膜
	套
	2
	—
	
	

	3
	煤气系统
	煤气管路
	套
	2
	Φ219×6/（φ125*4.5）
	
	

	
	
	法兰球阀
	套
	2
	DN200/DN125
	
	

	
	
	三偏心法兰蝶阀
	套
	2
	DN200/DN125
	
	

	
	
	密闭式手动盲板阀
	套
	2
	DN200/DN125
	
	

	
	
	气动快切球阀
	套
	2
	DN200/DN125
	
	

	
	
	电动调节蝶阀
	套
	2
	DN200/DN125
	
	

	
	
	压力变送器
	套
	2
	0-30kPa
	
	

	
	
	膜盒压力表
	只
	2
	0-25kPa
	
	

	
	
	燃气报警器
	只
	2
	CO型
	
	

	
	
	孔板流量计
	套
	2
	一体化标准孔板流量计，DN200/DN125，配差压变送器
	
	

	5
	燃烧系统
	燃烧器
	套
	8/10
	主材2520不锈钢
	
	

	
	
	调火阀
	套
	8/10
	
	
	

	
	
	调火阀
	套
	8/10
	
	
	

	6
	控制系统
	电控柜
	只
	2
	防爆电控柜柜，尺寸满足控制元器件放置要求
	
	

	
	
	PLC
	套
	2
	
	
	

	
	
	液晶屏
	只
	2
	
	
	

	7
	长明火系统
	长明火管路
	套
	2
	DN25，含手动球阀、金属软管
	
	

	
	
	气动球阀
	只
	2
	25
	
	

	8
	氮气系统
	氮气管路
	套
	2
	DN15
	
	

	
	
	气动球阀
	只
	2
	DN15
	
	

	9
	测温系统
	红外测温仪
	套
	2
	在线红外测温，光线式
	
	

	10
	火检系统
	火焰检测
	套
	2
	
	
	

	11
	其他
	包装、辅材等
	套
	2
	含安装辅材，电缆、防爆软管桥架等总成
	
	


注：上表中配置仪表、电机、阀门等均为防爆型，防爆等级不低于EXD—IIBT4.
中间包烘烤系统技术要求
烘烤器主要设备技术要求

烘烤器机械技术要求

大臂支管:大臂采用箱式双臂结构,大臂的一端与分气支管及燃烧器连接,另一端通过轴承座与机架连接,通过后部的摇臂带动燃烧器倾动。

燃烧系统：为焦炉煤气专用二级半预混式高效燃烧器，主件材质为2520不锈钢。

燃气供给与控制系统:由手动阀组、压力表、压力变送器、燃气流量计、快速切断阀、自动调节阀、手动调节阀、排水装置等组成。
中间包烘烤器安全与连锁系统要求

基本功能

具有断气、断电安全联锁功能；

具有燃气泄漏报警及自动切断功能； 

具有燃气低压保护快速切断功能；

具有熄火检测及保护功能；

具有自动/手动氮气吹扫功能；

具有就地压力检测功能；

现场操作柜具有触摸屏，具备自动烘烤曲线参数设置、空气及煤气流量调节等功能。

具备可靠的火焰检测功能，设备故障熄火后系统自动切断燃气并报警；

具备可靠的燃气泄漏检测功能，燃气出现泄漏后系统自动切断主燃气并报警；

具备燃气压力低自动切断主燃气并报警功能，防止因为燃气压力低，火焰熄灭，燃气出现泄漏，当燃气压力正常后，二次火焰引燃泄漏的煤气，引发爆炸；

增加烘烤臂防护安全索链及限位开关（机械及电气），避免危害人身安全及造成重大安全事故。

具备设备出现断电、断气、电气过载自动切断主燃气并报警功能；

主要仪表设备连锁设计要求

断气、断电安全联锁功能：如发生断气或断电，煤气切断阀自动关闭。

燃气泄漏报警及自动切断功能：如发生燃气泄漏并超过设定值时将发出声光报警，在保证安全烘烤的前提下，系统自动延时（可设定延时时间）通过气动切断阀切断燃气供应，并自动打开吹扫氮气管气动切断阀进行吹扫。

燃气低压保护及防回火快速切断功能：在低压安全保护联锁功能开启状态下，当燃气压力低于3KPa时（设定值可调），系统发出声光报警；当燃气压力低于2KPa时（设定值可调），系统通过气动切断阀自动切断燃气供应并发出声光报警，防止燃气泄漏及回火事件的发生。

熄火保护功能：在燃烧器附近安装紫外火焔监測器及其保护装置,装置采用连续气体冷却，可实时对燃烧过程进行监测,如有点火失败、熄火、断火,立刻报警并回馈信号,控制系统执行保护。
氮气吹扫系统：在燃气管路上设置氮气吹扫支路,安装有控制阀组,在每次开机使用前和烘烤完毕后对燃气管路进行吹扫（吹扫时间可设）,带走残留在管道上的煤气及杂质,起到安全保护作用。
自动烘烤模式：

按下操作面板上的启动按钮，烘烤器根据预设的烘烤曲线进行一键式烘烤，烘烤曲线3条可选。根据烘烤程序自动调节煤气、空气调节阀开度。烘烤结束后，发出声光报警，并保温。按下复位按钮，依次关闭煤气切断阀、煤气调节阀、鼓风机，延时(可设置）开启氮气吹扫切断阀对煤气管道吹扫。

手动模式：

操作工通过机旁操作面板单独控制煤气切断阀、煤气调节阀、空气调节阀、吹扫切断阀、鼓风机等部件。

考核指标
5.1中间包实际烘烤过程中干式料包2小时1100℃以上，涂抹料包3.5小时1100℃以上，砌筑料包5小时1100℃以上。
5.2与未改造前烘烤器相比，具备完善的安全连锁系统。

5.3设备智能化管理：设定自动烘烤模式后，实现一键式智能化节能烘烤。

5.4与改造前相比，煤气节能率达到10%以上。
设计审查及资料交付

合同签订后7个工作日内，向甲方提供以下资料：

设备总装图（含CAD文件）

电控原理图

燃烧系统图

能源介质要求及交接点位置

土建设计基础要求

仪表设备型号、数量及容量

端子箱、操作柜接线图

以上图纸提供CAD 1：1电子版及签字盖章图纸三份。

设备发货时，向甲方提供资料：

设备总装图

电控原理图

燃烧系统图

能源介质要求及交接点位置

仪表设备型号、数量及容量

电控柜接线图

备品备件清单

操作维护说明书

设备合格证

交货资料CAD图纸文件及电子版1份，蓝图及上述资料各3份。

项目实施周期排布计划

项目实施计划

	项目内容
	1
	5
	10
	15
	20
	25
	30
	35
	40
	45
	50
	55
	60
	65
	70
	75

	合同执行
	◆
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	工程设计
	◆
	◆
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	递交设计图纸
	
	◆
	◆
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	生产材料采购与到货
	
	
	◆
	◆
	◆
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	外购件采购及到货
	
	
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	
	
	
	
	
	
	
	

	机械与电气制造
	
	
	
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	
	
	
	
	

	出厂检验
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◆
	
	
	
	
	

	包  装
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◆
	
	
	
	
	

	设备发货
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◆
	
	
	
	
	

	安装
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆
	◆

	调试
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	◆


设备交货

合同签订后45日具备全部设备发货条件。乙方负责将货发运至甲方指定现场，发运前与甲方负责人联系确认。设备包括设备主体、机械配件箱、对接管路以及电控箱等。

车辆到达甲方所在地，甲方办理车辆的进出厂手续；并进行卸货与接收。

甲方负责设备的保存，设备应放置于干燥通风的室内环境，不应放置于露天、淋雨及附近有明火作业区域。

设计、制造、检验标准以及质量保障措施

与设备的设计、制造、检验有关的标准必须采用最新标准包括国家标准、部颁和制造厂标准。

GB6222-2005工业企业煤气安全规程

GB5083-1999生产设施安全卫生设计总则。

GB10067.1-1988电热设备基本技术条件通用部分。

JB\ZQ5000.1-1998产品检验通用技术要求。

JB\ZQ5000.3-1998焊接件通用技术要求。

JB\ZQ5000.9-1998切削加工件通用技术要求。

JB\ZQ5000.10-1998装配通用技术条件。

GB50150－2006电气装置安装工程电气设备交接试验标准

GB50169－2006电气装置安装工程盘、柜及二次回路结线施工及验收规范

GB50168－2006电气装置安装工程电缆线路施工及验收规范

GB/T 15969.4-2004工业自动化系统可编程序控制器第4部分用户导则

GB/T15706.1-15706.2《机械安全基本概念与设计通则》

GB/T13869-92《用电安全》

GB/T7559-94《机械产品可靠性研制实施通则》

JB/T5055-2001《机械工业新产品开发设计基本程序》

JB/T5054.5-2000《产品图样及设计文件完整性》

JB/T5054.2-2000《产品图样的基本要求》

GB4064-1983《电气设备安全设计导则》

JB/T5000.3-2007《重型机械通用技术条件 焊接件》

JB/T5000.12-2007《重型机械通用技术条件 涂装》

GB/T5025-2001《钢结构工程施工质量验收规范》

GB/T13384-2008《机电产品包装通用技术条件》

GB/T13306-1991《标牌》

YJB273－96《涂装设备焊接标准》

YJB307－95《涂装设备制造、安装与验收标准》

TD298《涂装设备电气装置制造、安装及验收通用技术条件》

GB6514－1995《涂装工艺安全及其通风净化》

GB7691－87《涂装作业安全规程、劳动安全和劳动卫生》

GB16297－1996《大气污染物综合排放标准》

GB12348－90《工业企业厂界噪声标准》

GBJ87－85《工业企业噪声控制设计规范》

质保与售后服务

质保

设备整体质保期为一年（特定部件除外）。

安装调试指导

1）乙方负责所供设备现场安装调试的指导。

2）通常情况下，每套系统在调试期间需经过以下检查和测试：

调试前检查

空负荷调试

负荷调试

运行检查

3）为了避免调试期间任何不必要的支出和延误，甲方须确保与调试系统有关的所有利旧设备已经就绪。

售后服务

质保期内，如有必要请乙方人员到现场服务时，乙方24小时内予以积极响应，无法远程处理的问题，乙方48小时内抵达现场，帮助甲方及时处理运行中出现的问题，保证设备长期稳定地运行。

