技术参数
1、设备主要技术参数

1.1 炉体采用二维装出料车式、单门箱式结构；

1.2 最大装炉量≥32T（不含料架、料框）；

1.3 有效工作区尺寸≥6500×2000×1900mm (L×W×H)；

1.4 最高温度≥620℃；

1.5 工作温度范围为180～580℃；

1.6 空炉升温时间≤3h；

1.7 加热功率需满足温度要求（含空炉升温时间）；

1.8 采用卡口式加热器加热形式；

1.9 炉子等级符合AMS2750H中一级炉；

1.10 炉温均匀性≤±3℃；

1.11 金属温差≤±4℃（保温结束时）；

1.12 系统精度≤±1℃，按AMS2750H要求测试；
1.13 热电偶采用N型或K型；

1.14 炉体表面温升≤30℃；

1.15 炉体加热分区≥2区；

1.16 热风循环风机采用轴流风机，具备换向功能；

1.17 风量调节方式采用变频调节；

1.18 加热器布置在炉体两侧风道内；

1.19 循环风机数量≥2台；

1.20 采用上位机+PLC+智能仪表自动控制。

2、设备主要部件描述

2.1 箱式炉体

2.1.1 炉壁、炉底、炉顶需保证具有足够的强度、刚度。炉子内壁考虑到受热膨胀，在结构上做相应处理，保温层厚度≥250mm。

2.1.2 炉体留有炉温均匀性测试孔，系统精度校验孔，并配有保温盖，方便操作。

2.1.3 炉底上应安装料车轨道（耐高温QU80），以及支撑铸锭料架的耐热铸钢支撑座，实际支撑座承重≥32吨。炉底支撑铸锭料架的耐热铸钢支撑座承重设计需满足≥42吨。炉体现场安装的材料全部采用模块化，安装快捷，不会导致现场堆积大量散件。

2.2 炉门和升降机构

2.2.1 确保均热炉工作状态下，炉门钢结构不变形，与炉门框密封良好，外壁温升小于25℃，炉门在正常使用情况下使用期大于8年。炉门框铸铁件在正常使用情况下使用期大于10年。

2.2.2 炉门密封需采用双密封结构，炉门具有提升、下降以及压紧、松开的动作。炉门的所有操作通过操作箱上的按钮来实现的，炉门操作箱安装在靠近炉门的侧墙上。

2.3 装出料二维料车

装出料采用二维料车的方式，二维料车负责将工件及其托架送入炉内并放置在炉内搁台上。

2.4 空气循环系统

空气循环装置由大风量风机和导流装置组成，循环风机安装在炉顶位置，需实现风向自动换向和风量的自动调整。炉内气体的循环路径须合理，路径边界大于有效工作区边界，并满足循环有效工作区炉气均匀性≤±3℃。

2.5 气动系统

气动系统由球阀、气动三联件、压力开关、执行单元（含气缸、电磁阀、节流阀、消音器等）构成。

2.6 加热器

2.6.1 需采用顶装卡口棒状电加热器，位置在两侧风道内，加热器的安装、检修、拆卸要方便，并可在热炉下更换。

2.6.2 在加热器和炉顶之间加强保护，采用格栅金属网，并有足够承重强度，提高安全性。

2.6.3 加热器数量及功率需满足温度要求。

2.7 控制系统

2.7.1 为保证仪表的抗干扰性，炉子在设计、制造、安装时，电气仪表控制柜、炉体金属结构需分别按规范单独接地，电气仪表控制柜至炉体的动力线穿线管、热电偶穿线管单独分开。

2.7.2 主回路配交流电压表、电流表，实时显示当前电压、各相电流大小。

2.7.3 电控柜和操作台电气元件的安装和布线需整齐规范，符合设计要求，线号要用白色线号管打印，控制线线头子要用接线叉或接线棒针，动力线线头子要用铜鼻子套热缩管，电气元件上的符号要标识清楚，元件标牌采用有机玻璃制作，白底黑字，字反刻。

2.7.4 控制系统涵盖设备工作过程的全部控制以及信息传递，需有均热炉温度控制系统、自动装出料控制系统及上位管理机系统等部分。

2.7.5上位管理机系统具备通过网络系统采集并存储各炉生产信息、控制信息和报警信息，并向操作人员提供工况显示、数据存储查询、报警维护等功能。

2.7.6 各区温度控制需采用PLC控制，测温采用热电偶，加热电功率调节采用晶闸管装置，并配有过流、过压保护装置，安装可靠。PLC可通过数字通讯接口与管理计算机联接，实现双向数据交换。

2.7.7 循环风机、牵引小车电机及炉门驱动电机均需采用变频器驱动。

2.7.8 电炉需分区控制，每区安装两支N型单芯热电偶，1根热电偶对炉温进行控温和记录，还有1根热电偶对炉温超温报警，所有报警仪表都选用无纸记录仪报警触点控制。每根测温热电偶的安装套管上均预留有一个安装孔，用来布置非常驻式SAT测试热电偶。
2.7.9 控制、报警需采用双独立系统。温度超出报警仪表偏差的允许值时，报警仪输出报警信号，切断电源，并发出声光色报警信号。

2.7.10 在每个控制区域里，由传感器显示的温度必须由记录仪器进行记录，记录仪采用无纸记录仪。

2.7.11 自动装出料系统主控元件采用PLC控制，控制系统可按照操作人员的设定，自动完成装料、出料、料位转移等操作。牵引车电机均由变频器驱动，料车启动平稳，定位准确。料车操纵台台面选用不锈钢板。

2.7.12 上位机管理系统采用工业控制机（配置不低于CPUI7 /4G内存/独立显卡/1T硬盘/23寸液晶彩显），备有RS232接口，USB2.0接口（带锁门），系统存储量大，速度快，抗干扰性强，可靠性高，对恶劣环境适应性强。

2.7.13上位机管理系统需含系统全貌界面、参数设置界面、参数显示界面、过程曲线界面及报警报表。

2.7.14 当超温或炉门开启动作时，自动切断主回路加热电源，以保证操作人员安全。

2.7.15 控制电路对地的绝缘电阻不得低于1MΩ。加热过程禁止出现非正常断电，需人工重启现象。设置炉前就地操作台，操作台具有炉门开闭、料架升降、每区加热停止、风机启停及料车移动等功能。

2.7.16 为操作安全，程序控制中有对电机有失压、缺相、过热保护；风机、加热器、炉门和料车等连锁保护；机械动作故障报警或提示，并且整机故障声光报警功能。当机械动作控制发生意外紧急状况时，可以迅速中断工作过程，预防事故发生。

