预制块电烘箱技术文件
1.总则
	就15KW电加热烘箱的技术要求，包括设备设计、制造、检验和试验等有关事宜，作如下说明。
2.设计依据以及运行条件
该设计均满足买方提出的设计要求。
一、.布置要求：
加热烘箱内的加热丝及附件，通过辐射和空气导热向金属部件传热
二、具体要求：
1.电加热总功率15kw/380V三相50Hz
2.烘箱一套；
①单个烘箱的内部尺寸为；700m（长）*450mm（宽）*700mm（高）
            外形尺寸为；1100m（长）*950mm（宽）*1100mm（高）
                接线腔；250m（长）*250mm（宽）*160mm（高）
②开门方式；上翻盖开门
③防爆等级；ExdIICT4
④防护等级IP55
⑤箱体材料；碳钢
⑥调温范围；0-600℃，箱体在工作时表面温度低于70℃

三、预制快电烘箱工况：电加热丝用于烘箱内的加热，从常温加热到600℃，被加热设备温度到达600℃后停止加热。正常运行工况：在系统正常运行时烘箱内温度600℃，此时电加热停止工作，处于被动加热状态，是由自动系统设计成制动控制。
4.系统每天启停，电加热内胆外护套金属板材质要考虑能承受高温和频繁加热工况。
5.电加热丝在集箱内侧四周均匀布置，电烘箱外侧边装置防爆接线腔；
6.箱体在工作时表面温度低于70℃。

四、.技术要求：
（1）由于加热工件和电烘箱保温罩连接处排列密集，要求集箱保温罩和加热工件摆放处的电加热装置布置充分，通过电加热装置预热能够顺利达到设定温度，不会因为电加热装置布置的缺陷而出现过冷区域（低于设定温度5℃）。卖方要保证整个电烘箱箱在电加热装置加热过程中受热均匀，最大温差＜5℃。电烘箱电加热装置外护套表面的设计能流密度不能高于1.2W/cm2，集箱电加热装置须保证至少10年的使用寿命。
（2）电加热烘箱温度传到特性：电加热时电阻丝产生近红外线热辐射传导，直至达到工况要求电加热停止后自然降温到环境温度。
（3）电加热丝按照三相电星形接法（工作电压220VAC）或单相220V（AC）设计。
（4）卖方所供货的电烘箱电加热装置的发热芯线应为耐高温的Cr20Ni80或Cr10Ni90镍铬合金材料，绝缘是空气绝缘。电烘箱内的电加热装置的保护层的外径、厚度和均一程度符合GB 13033-2007或IEEE Std 515-2012的要求，且护层厚度不得低于外径的1.2mm。
（5）在室温下，烘箱保温罩内的电加热装置安装前用500VDC摇表测试，绝缘电阻不小于100MΩ；安装后在工作温度下，用500VDC摇表测试，绝缘电阻不小于下表规定值。
	序号
	工作温度T/℃
	最小绝缘电阻/MΩ

	1
	T≤200
	100

	2
	200≤T≤350
	50

	3
	350≤T≤500
	20

	4
	500≤T≤600
	10


 
（6）对于烘箱保温罩内的电加热装置，在充分发热的条件下，实际运行功率与设计功率的偏差不超过±5%。
（7）烘箱保温罩内的电加热装置的冷端线的焊接方式需可靠和稳定，推荐冷端焊接方式采用氩弧焊方式，集箱保温罩内的电加热装置的冷端长度不小于1.5m（如果投标方有更优秀的电加热丝-接线盒的界限方式和布置方案，也可以适当考虑优选），冷端芯线应采用高镍合金棒。
（8）烘箱保温罩内的电加热装置的设计应保证电加热装置在设备运输和安装过程中不受损害；另外，由于烘箱处于密封保温层内部，电加热装置及保温层设计应整体考虑，便于电加热装置的维护、检修和更换。
（9）电加热装置防爆接线盒应安装在便于维修的地方，并且电加热装置接线盒的设计及安装方便接线。

3.技术标准
卖方承诺所提供的物件符合下列标准的最新版本,以高标准为原则。
1. JB/T2379               金属丝状电热元件               
2. GB713-2008             锅炉和压力容器用钢板
3. JB/T4709          　　 钢制压力容器焊接规程
4.GB14048                 低压开关设备和控制设备
5.GB998                   低压电器基本试验方法
6.GB1497                  低压电器基本标准
7.GB4942.2                低压电器设备外壳防护等级
8.GB10066.1               电热设备的试验方法(通用部分)
9.GB5951.1                电热设备技术条件(通用部分)
10.GB/T9112-2010          钢制管法兰、垫片、管法兰
11.IEC 60584              热电偶
12.SH/T 3018-2003         石油化工安全仪表系统设计规范
13.SH3005-1999            石油化工企业自动化仪表设计规范
14.GB4208-93              外壳防护等级(IP代码)
15.GB50093-2002           自动化仪表工程施工及验收规范
16.IPC-1331               电加热过程设备的安全标准
17.GB13296-91             锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管
18.ASTM D3215-2002        工业电加热丝用高温材料
19.UL1030                 工业用电加热器标准
20.ASTM B344-01           工业用电热镍铬电热丝标准
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4. 技术条件

	序号
	名  称
	技术规格

	1
	安装型式
	立式；上开门（垂直上下装入工件）

	2
	设备位号
	01-台

	3
	加热介质
	空气

	4
	工作温度（℃）
	烘箱内最高温度600℃ 

	5
	工作压力（MPa.G）
	常压

	6
	设计温度（℃）
	600

	7
	设计压力（MPa.G）
	0.06

	8
	额定功率（KW）
		15KW

	9
	主电源电压
	380V 三相 50Hz

	10
	电加热丝材质
	 (Cr20Ni80)

	11
	电加热丝支数
	（共一组组电加热丝3支多W型,单支5Kw/220v；
烘箱；总功率为15Kw/380V/三相50Hz）
（表面负荷1.2W/cm2）

	12
	烘箱壳体材质
	碳钢

	13
	接线腔室外壳材料
	Q235A

	14
	保温材料为
	多晶莫来石陶瓷纤维棉，陶瓷纤维毯

	15
	内层内胆
	SUS310S/1.2mm

	16
	测温传感器
	

	17
	温控仪
	

	18
	控制柜调功器
	

	19
	断路器
	

	20
	接触器
	


5. 
6. 供货范围
5.1 供货范围
[bookmark: _GoBack]
	序号
	设 备 名 称
	规  格
	数量
	备注

	1
	总功率15KW电加热器
	     15Kw/380V
	1台
	上开门

	2
	总功率15KW控制箱
	300x250x250  mm
	1套
	


5.2 安装、试车及开车备品备件

	序号
	 名 称
	规  格
	数量
	备注

	1
	
	
	
	

	2
	螺栓螺母
	20%
	套
	

	3
	
	
	
	


6.技术说明及要求
6.1 烘箱电加热器的结构
	烘箱电加热器由电加热器管束、防护接线腔及散热区组成。
6.1.1电加热器管束
	烘箱电加热器管束由防护接线腔、管板、散热套管、电热管、固定拉杆及固定网板等零件经焊接或螺栓连接而成。加热器管板与散热套管、散热套管与电热管的焊接焊接美观、牢固、可靠。
· 电热管是烘箱加热器管束的重要组成部分。电加热箱电热元件分导电杆冷区和电热丝热区两部分，冷区位于防护接线腔至烘箱加热器连接固定板之间，烘箱加热丝连接法兰之下设电热丝的发热区，也是烘箱进行加温的区域；
· 电烘箱由下列元件组成；镍铬电阻丝、多晶莫来石陶瓷纤维、SUS310S不锈钢内胆、引出棒导电杆、外壳、防爆接线腔组成；
电热元件外壳：材质  Cr20Ni80
               作用 SUS310S不锈钢内胆， 保护发热电阻丝不与介质直接接触
合金电阻丝：材质  Cr20Ni80
               优点  采用镍铬合金丝加热温度高，在高温下仍有较好的强度，不易变形，其结构塑性较好，辐射率高、无磁性，使用寿命长。
引出棒导电杆；采用 Cr20Ni80镍铬棒材φ6mm

保温材料  耐高温多晶莫来石陶瓷纤维棉、纤维毯
             作用  避免电阻丝和外壳接触引起击穿，它在高温下仍有较好的隔热性、绝缘性和介电强度。
电热丝的封口采用耐高温绝缘氧化瓷。
· 烘箱电热丝的制作与安装
		发热体相互间，烘箱内连接导体相互间以及它们与金属丝的间距大于2mm，烘箱内连接导体与发热体之间最安全电气间隙，采用绝缘材料，并进行充分的绝缘处理和防潮处理，按相关要求进行检验。
· 	电热丝必须承受下列试验
	1.以1.1倍额定电压，额定频率通电1分钟、断电4分钟为一周期，重复试验N次，承受1分钟下列交流电压的介电强度试验：2E＋1000（2×电加热器的额定电压＋1000V）最低1760V，按2000V进行高压测试。
	2.在正常空气中放置24小时后，立即擦去表面潮气，用500伏兆欧表测量带电部分与非带电部分之间的电阻值，须不小于10兆欧。
	3.在额定工作电压下，元件的额定功率允许偏差+5％。
	4.在冷态（室温）时，元件的绝缘电阻不得低于50MΩ。
	5.元件允许在电压大于额定值而不大于额定值的1.1倍条件下工作。
	6.元件的其它方面应符合《JB/T2379－2016》电加热丝元件技术条件的规定。
	8.电加热烘箱电热元件要求100％做试验。
6.1.2 防护接线腔
	1.防护接线腔是防爆电器的核心部分，其设计及制造必须由取得《全国工业产品生产许可证(防爆电气）》的企业进行；
	2.防爆接线腔的设计和制必须造符合GB3836.1-2010 《爆炸性环境 第1部分：设备“通用要求”》、 GB3836.2-2010 《爆炸性环境 第2部分：由隔爆外壳“ d ”保护的设备》的要求，并通过国家防爆电器产品质量监督检验测试中心的认证。 
		3. 根据烘箱要求的温度，若不采取降温措施，则高温介质通过热辐射将温度传递至接线腔内部接线部位以及接线电缆,如长时间处于高温条件下,接线部位就会老化,导致电缆发生短路故障甚至加热器失爆。在加热烘箱和接线腔之间设置隔热层,使辐射和传导的热量降至最低,这样有效地降低了接线盒内部的温度(≤70℃)，避免了接线盒内部接线电缆由于高温而易于老化的现象，以达到保护接线腔内接线及外输电缆的目的。
6.2绝缘试验
烘箱做安全试验，并提供测试验报告。
6.3加热器连锁保护
	烘箱加热设有以下逻辑保护，所有保护都设有自保持功能。所有警报汇集成一个故障报警信号送DCS；
	1.烘箱每台加热器设有1支K型热电偶。当烘箱加热器炉膛温度超过温度警报值时，加热器的触发信号被切断，加热器停止工作。
	2.烘箱内设有1支K型热电偶用于炉膛防超温。当烘箱内的炉膛温度超过警报值时，加热器的触发信号被切断，同时断路器跳闸，动力电源被切断，加热器停止工作；
7.质量保证
   质保期18个月
7.1性能保证
   1.温度控制精度:±1℃。
   2.功率误差:+4～-8%。
	


7.2质量控制点
	序号
	项   目
	依据标准
	质量记录

	1
	材料入库验收
	技术要求
	质量证明书

	2
	电热管成品检查
	JB/T2379-2016
	检验记录

	3
	焊接（法兰与套管，套管与电热管）
	工艺
	检验记录

	4
	加热器电性能检验
	图纸
	检验记录

	5
	电加热接线检查（盒内）
	图纸
	检验记录

	6
	电热烘箱系统检查（尺寸、电性能）
	图纸，工艺
	检验记录

	7
	表面处理检查，油漆(接线盒)
	工艺
	检验记录

	8
	控制系统性能检查
	图纸
	检验记录


8.售后服务及培训
1.服务：在产品质量出现问题时4小时内作出响应，顾客要求后24小时内到达设备现场。卖方电话全天24小时保持畅通。
2.卖方在电加热器设备安装、调试及开工试运行时，派技术人员到达现场提供技术服务，并定期走访用户，了解加热器运转情况。
3.买方需购买设备配件时，卖方随时可提供生产厂家或代办。
4.卖方提供免费操作培训，包括电气仪表专业的维护和保养、操作人员的使用注意事项。
在初始调试时，由卖方提出调试方案，买方予以确认进行现场调试。初始使用每个工况时，卖方派技术人员到现场提供服务。


9.监制、检验和性能验收
（1）.部件检验与试验
	项目名称
	检验与试验内容

	电加热芯和测温元件检验项目
	外形尺寸及材质报告
冷态绝缘电阻、耐压、功率误差、爬电距离、电气间隙、隔爆间隙、水压试验和防爆接线盒外壳静压试验


（2）.成品检验与试验
	项目名称
	检验与试验内容

	电加热器设备出厂检验项目
	按GB3836.1-3～2010，JB/T2379-2016,Q/321182 608892318 001-2020

	附件检验项目
	附件、备品件、安装使用说明书、随机技术文件（合格证、检验报告等）



10.技术资料及交付进度
A）提卖方式：随货或邮寄；
B）提供数量：共计1套/台（纸质）
10.1卖方提供文件资料及交付时间表
	序号
	文件名称
	中间确认文件
	最终交付文件
	备注

	
	
	份数
	时间
	份数
	时间
	

	1
	设备制造进度计划
	1
	合同生效后10内
	
	
	包括外协件

	2
	施工图确认
	1
	合同生效后7日内
	
	
	含电子版一份

	3
	产品质量控制计划（含停止点及见证点表）
	1
	合同生效后10日内
	
	
	

	4
	产品检验计划
	1
	合同生效后10日内
	
	
	

	5
	产品质量证明书
	
	
	――
	邮寄或随车发运
	


10.2技术资料
技术文件资料包括以下内容：
· 烘箱电加热器管束图、设备组装示意图、电气控制系统图和控制原理图；合同生效后一周内提供。
· 安装、维护及运行手册；
· 设备调试记录；
· 备品备件清单；
· 卖方供应范围之内的制造厂资料。
11.油漆、包装、装卸、运输和储存
烘箱加热器包装按JB4711-2003《压力容器油漆、包装、运输》规定对设备进行包装和运输。
包装箱内设备应采取支承措施予以固定，防止变形，所有内件、外部构件和接管均应进行加固支撑，以防止在吊装和运输过程由于震动和摇晃而造成的破坏。汽运至项目施工现场。
