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一、用途：主要用于各种工件锻造前加热。

二、主要技术参数：

	序号
	名称
	内容

	2.1
	设备型号
	RT3-200-9

	2.2
	工作尺寸
	2.5m×1.5m×1.1m （长×宽×高）

	2.3
	额定电压
	380V、三相、50Hz

	2.4
	额定功率
	200Kw

	2.5
	额定温度
	1100℃

	2.6
	工作温度
	0～1100℃（可任意设定）

	2.7
	加热区段
	2区

	2.8
	加热控制
	可控硅

	2.9
	加热元件
	电阻带

	2.10
	接线方式
	Y型

	2.11
	温控显示及记录方式
	热电偶+无纸记录仪

	2.12
	加热控制方式
	PID过零触发可控硅可编程控制，上海国龙智能仪表控温，及超温声光报警

	2.13
	调节方式
	人工智能调节方式，模糊逻辑PID调节及控制参数自整定

	2.14
	控温热电偶
	K分度号

	2.15
	控温精度
	±1℃

	2.16
	炉温均匀性
	≤±5℃

	2.17
	满载升温速度
	≤200℃/h（根据工艺要求可调节）

	2.18
	空炉升温时间
	≤1.5h

	2.20
	炉壁温升
	≤45℃

	2.21
	炉衬形式
	采用全纤维结构,不锈钢锚固件固定+高铝标砖

	2.24
	炉门提升
	电动（速度8—10m/min）

	2.25
	炉门密封
	斜滑式自重压紧软密封


三、设备组成：

箱式电阻炉主要由炉体；炉衬；加热元件；炉门升降机构及炉门自重压紧密封机构；承重炉底；电气控制系统；炉温自动控制系统等组成。

四、结构简介：

4.1、炉体：

炉外壁采用δ-4mm钢板焊接。侧柱、后柱采用100*50*4矩管，柱间及柱顶之间用100*50*4矩管拉住，形成完整的网架结构。整体结实、牢固、耐用、可靠，所有焊缝均匀平滑、没有气孔、夹渣、未熔合等缺陷。炉体外观平直、美观、没有皱褶或凹凸不平现象。炉体外部按相关标准刷两遍底漆，两遍面漆。色标选择按行业通用标准，关键部位用耐中温漆。

4.2、炉衬

炉衬制作采用山东民烨股份有限公司含锆型纤维毯，用专用设备制成特殊的规格，并在加工过程留有一定的压缩量,以保证模块在砌筑完毕后每块陶瓷模块在不同方向膨胀,使模块之间互挤成无间隙的整体,达到完好蓄热效果,而且该产品施工方便快捷,均能直接固定于炉壳钢板的不锈钢锚固钉上。该结构炉墙紧密耐用，节能效果好，重量轻，可减少大型设备的运输难度，并可大大缩短在现场安装施工的时间。与其它产品相比优点为低导热、低热容量、优良的抗腐蚀性能，优良的热稳定性及热抗震性、绝热性，并且锚固件设置于炉体冷面，提高了纤维的耐高温强度。保温层厚度≥300mm、炉门每边压住炉口150mm。纤维最高耐温1100℃。

4.4、加热元件：

4.4.1、加热元件为电阻带，材质0Cr27Al7Mo2。
4.4.2、为考虑炉膛温度的均匀性，本台台车式电阻炉的加热元件从炉前到后炉分2区布置，3个面（2侧墙+1炉底）加热，加热元件的分布，采用分段分区的方式工作。

4.5、炉门：本设备炉门含密封及升降机构。
4.5.1炉门壳体

由矩管骨架及钢板外壳焊接成型，可以承受高温对炉门围板的损害，炉门衬采用全纤维结构，保温性能好、重量轻。炉门的开启与关闭，是通过炉门提升电机及炉门吊杆吊耳，加上限位连锁装置实现的，安全可靠。

4.5.2炉门密封：

      炉门采用自重压紧机构和软边密封装置。

4.5.3安全保护：

        炉门设有上、下行程双保险限位机构及与炉车的连锁机构，炉车设有进、出双保险限位机构。限位开关采用施耐德产品以确保安全。

4.6、台车

台车是承载工件加热及转运的平台，本炉车一次最大可装载18t。(台车设计按20吨装载量设计)
4.6.1 、耐火隔热材料：

炉车衬体采用重质耐火砖、轻质耐火砖、保温砖,高强度边框砖等制作，表面平整，易碰撞部位和承重部位采用非标重质耐火砖砌筑，增强炉衬结构强度。在制作时留有膨胀缝，防止衬体在受热后膨胀将衬体损坏。台车面为承重耐火层，采用重质粘土砖，以保证抗压强度。隔热层为三层，最底层为硅藻土保温砖，二层和三层为轻质粘土砖，以保证隔热效果。台车周边采用高强度边框砖制作。台车砌筑按照分区尺寸砌筑电阻带布置槽。

4.6.2 、炉车钢结构：

车架由18b槽钢横梁及纵梁组成，其刚性确保在满负荷重载情况下，不变形。台车围板采用12mm钢板，并开有80mm长收缩缝，围板分块焊接组装，每两块之间留收缩缝，确保在高温下不会变形。为了降低台车的轮压，在台车的底部安装2对4只Φ300走轮，用来支承整个台车。台车承重采用工字钢结构，承重能力强。

4.6.3，炉车牵引装置：

炉车进出电动自行机构,炉车牵引采用齿轮盒式减速机,台车的行走机构是台车行走电机（带刹车）通过减速机带动铸钢车轮在钢轨上滚动来实现的。炉车电机供电采用封闭式链槽。链槽安装在台车钢架上，炉车进入炉体后，地面平坦，不影响车间使用。台车行走设有极限限位，杜绝超行程行走的现象。采用拖链式电动行走，速度6—8m/min。
4.7、离心风机：２台一体式循环风机，风速以保证炉温的均匀度。

4.8、自动控制系统：由触摸屏及各种执行机构和检测元件组成。
4.8.1、系统总揽：显示设备运行状态，温度设定值、过程值等参数

4.8.2、工艺参数的输入：升温速度、设定温度。

4.8.3、故障报警：显示当前故障、历史故障、故障查询、故障导出。

4.8.4、数据记录：短时和长时记录（不少于一年），并能进行储存。

4.8.5、过程参数能显示各工艺参数的设定值、过程值。

4.9、电控系统、电炉分2区控制,采用PID过零触发可控硅集成模块,高精度智能数显表控温,控温精度高,炉温平稳,温差波动小,并采用无纸记录仪记和超温报警。

4.9.1、温度控制采用高精度智能数显温控仪,通过对智能控制仪进行合理的编程及参数的设置,可以达到温区最佳控制,利用其在线自整定功能,能计算出台车炉的最佳PID参数,达到较为理想的温度稳定性.另外,利用智能控制仪超温,断偶保护的辅助功能,可以实现超温,断偶的保护,达到该设备的安全可靠的运行。

4.9.2、主回路采用双向可控硅时间比例调功形式，采用过零触发控制。

4.9.3、具有完善的保护功能,有超温、断偶、过流、短路、台车动作连锁等保护,保证了设备的安全运行。

4.9.4、在台车的动作连锁方面设计了如下保护：

4.9.4.1、在加热进行过程中无法进行台车的动作;

4.9.4.2、当炉门关闭时,才能启动加热;

4.9.4.3、只有当炉门升起到最高位时,才能进行台车的进出;

4.9.4.4、只有当台车进入位时, 才能进行炉门的向下动作;

4.9.4.5、炉门的上,下位及台车的进入位均有限位开关保护.

4.9.5、设计电源电压指示、电流指示便于观察加热是否正常,有利于故障的分析。

4.9.6、报警采用声、光报警形式,并能给出超温指示.便于修理人员分析和排除故障。

4.10、本炉为非标设计，整体钢结构的炉侧、炉顶及炉膛的耐火棉

均可拆卸，方便维修。

五、运行前准备工作检查：
5.1、检查炉衬是否有倾斜，裂纹等情况。
5.2、设备的电源是否正常，是否有断相、短路或裸线等情况。
5.3、检查限位开关是否处于正常工作位置。
5.4、检查炉体外壳、配电柜的接地装置接线处的接触是否良好。

5.5、检查加热元件是否有损坏的地方，各连接处的接触是否良好，是否有与炉体及罩壳相接触的地方。

5.6、检查各仪表是否正常，温控系统是否正常。

5.7、检查炉门升降是否灵活、台车运行是否平稳、风机是否正常。
5.8、检查热电偶是否损坏，插入位置是否正确。

5.9、检查台车与炉体、炉门的密封是否完好，炉底板是否开裂变形。

5.8、台车进出前检查道轨和炉门口是否有人，否则不允许开车
六、操作说明：
6.1、台车即将完全进入炉体时，操作人员应点动操作按钮，防止台车撞击炉体。
6.2、装卸工件时应轻拿轻放，防止碰坏台车，装炉的工件严禁超出台车工作面。 
6.3、挥发性或爆炸性气体的工件，严禁进入炉内加热。
6.4、炉在进行装卸工件时，限位开关会自动切断加热元件电源，应采取有效措施，防止影响热处理质量。
6.5、台车式电阻炉不得超温或超载运行。
6.6、台车炉配有热风循环机，台车炉需先打开风机后，方可升温加热工作。停炉后，炉内温度必须降到300℃以下，方可停止风机运转，否则风机会烧坏变形。
6.7、设定温度时，按▲或▼选定温度后再按END键确定。原图记录仪的设定温度要超过智能仪表设定的温度15℃。，方可保证智能表正常运行。
6.8、关闭炉门后开始按升温按钮，升温保温由专人负责，防止出现故障仍继续升温对炉体造成损坏。
6.9、升温过程中若仪器出现故障或异常需关闭电柜拉闸断电，检查情况修复后，方可继续升温加温。
6.10、加热元件在使用后不得随意碰撞，扭折，防止断裂。
6.11、发现炉体有轻微损坏时，须用耐火纤维修补，并重新烘炉。
6.12、定期在回转部位润滑油（脂）。
6.13、定期清扫台车上的氧化皮。
七、维护与注意事项： 
7.1、电炉操作人员必须了解电炉及辅助设备(包括控制仪表)的构造及工作特性,同时也应了解电气线路的铺设情况。
7.2、操作者开始工作前应仔细检查设备状况,发现问题应及时解决。
7.3、在电炉内装卸工件时,严禁乱抛工件,避免冲出。 
7.4、装卸工件时必须切断加热元件电源,本电炉已安装安全联锁保护装置,但应经常进行检查,以避免发生故障。 
7.5、电热元件通电加热后严禁碰撞。 
7.6、电炉使用时,启动通风机工作,同时应保证冷却水畅通;炉温低于200度时,才能停止风机工作.以减少风机轴等的变形。 
7.7、电炉使用时,应在密封槽内铺设耐火纤维干燥河沙,并及时添加或更换,以减少电炉热损失。 
7.8、台车即将完全进入炉体时,操作人员应以点动方式使台车入炉,以防台车撞击炉体。
7.9、炉体及炉门传动机构处应定期加注润滑油。 
7.10、电炉经一段时间使用后,炉衬有少许损坏(如小的裂纹或松动),可用原材料修复,如损坏严重则应按炉衬图重砌。 
7.11、电炉检修时,须两人以上同时在场,相互照应,避免事故发生。
7.12、操作人员经过培训后方可操作。
八、烘炉工艺及注意事项：
8.1、烘炉工艺：
室温~200℃-----------8小时
200~400℃------------4小时
400~600℃----------- 3小时
8.2、注意事项：
8.2.1、炉温在400℃以下烘炉时，炉门打开1/4缝隙。在400℃以上烘炉时，关闭炉门。
8.2.2、烘炉结束后，用兆欧表测量各相对地电阻，应不小于0.5M。8.2.3、对于新砌筑或长期搁置（半年以上）的电炉，使用前要烘炉，以除去炉内水分，提供绝缘性，增强炉内结构强度，减少因迅速升温时导致耐火材料开裂现象。
九、简单故障现象及排除：
	故   障   现   象
	检   查   部   位

	打开加热开关后无电流
	①熔断器是否烧断。

②电阻带是否断裂。

	温度指示负数
	热电偶＋、－接反

	通电后温度指示最大值
	热电偶断路


