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连续热镀锌钢带生产线用加热炉节能运行规范（YB/T 4259-2012）

 1范围

 1.1为了促进企业节能减排，提高生产运行效率，推动节能技术进步和环保效果，特制定本标准。

 1.2本标准规定了热镀锌加热炉操作运行技术原则。

 1.3在本标准基础上结合实际，根据自己特点，因地制宜，择优确定操作。

 1.4本标准适用于连续热浸镀锌钢带生产线中以气体燃料和电力等为供给能的加热炉的操作运行，钢带连续退火生
产线退火炉的操作运行可参考执行。

 1.5在操作和施工中除应遵循本标准外，还应符合国家现行相关的法律、法规和相应标准。

 2规范性引用文件

 下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日
期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

 GB/T 2589综合能耗计算通则

 GB/T 12723单位产品能源消耗限额编制通则

 GB/T 15587工业企业能源管理导则

 GB 16297大气污染物综合排放

 GB 17167用能单位能源计量器具配备和管理通则

 YB/T 4211热浸镀锌生产线加热炉热平衡测定与计算

 3节能管理

 3.1企业应建立相应的能源管理体系，根据GB/T
15587的要求完善组织结构、落实管理职责、配备计量器具、制定和执行有关文件，开展各项管理活动。

 3.2企业应按照GB/T 2589、GB/T 12723和行业规定，制定能源消耗定额。按规定对实际用能进行计量、统计和核算
，并依据生产条件的变化，及时修订能源消耗定额。

 3.3应配备受过专门教育和培训，具有专业知识、生产经验和组织能力的各级管理人员和技术人员。

 3.4企业的计量器具配备及管理应按照GB 17167的规定进行。

 3.5企业在编制生产计划时应充分考虑节能因素，最大限度地保证生产线连续运行，最大限度地保证生产线满负荷
运行。

 3.6加热炉配套的风机优先采用变频调速技术，减少电力消耗。

 3.7加热炉内排出燃烧废气的余热必须充分利用，保证最终排放废气的温度低于200℃，成分必须达到GB
16297的规定。

 3.8工艺技术人员在制定生产工艺参数时应充分考虑节能因素，实现加热炉的优化运行。
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 3.9在炉膛与外界相连的法兰口(如炉门、观察孔等)，在检修后都应使用环保高效的密封材料密封(如陶瓷纤维等)，
避免使用石棉材质密封材料。

 3.10耐火衬里材料应选用低蓄热量、导热系数低的高温绝热陶瓷纤维等轻质材料，达到节能降耗、减少钢材用量等
效果。同时，对衬里结构进行合理设计，以降低工程造价。

 4气密性检测

 4.1镀锌加热炉第一次投入运行前或大修后再投入运行前应进行气密性检测操作。

 4.2检测前的准备工作

 4.2.1确压缩空气、冷却水、氮气、氢氮混合气等公用辅助设施处于完好状态，随时可以启动。 

 4.2.2检测可以用压缩空气，也可用氮气。如检测后还需进入炉内的话，推荐使用压缩空气。

 4.2.3将加热炉的入口、出口用盲板密封好，所有炉盖要安装紧固，排气放散阀密封好，所有法兰连接处螺栓紧固好
。

 4.2.4确认加热炉的窥视孔、热交换器、防爆电阻丝、导电杆、测温热电偶、断带保护器、炉气取样孔、板温计孔等
处于密封状态。

 4.2.5切断加热炉所有进气管道阀门(检漏用气管道除外)。

 4.2.6准备好足够并符合要求的检测工具如：u型玻璃水柱压力计、电焊机、洗衣粉、毛刷、小塑料桶、记号笔、梯
子、对讲机、密封胶等。

 4.3检测方法 

 4.3.1首先打开源，将检测用气送至加热炉炉膛，并通过控制气源的进气量，使炉膛压力控制在卧式
炉500Pa～3000Pa、立式炉1000Pa～1500Pa。

 4.3.2采用在被检部位涂刷洗衣粉液的方法进行检测，重点是密封部位、焊缝。

 4.3.3第一轮检测结束后，停止供气，处理泄漏点。

 4.3.4以上处理完毕后，进行第二轮检测，方法和上面相同，直到加热炉达到密封要求为止。

 4.3.5镀锌密封性：在1000Pa的压力之下保持15min后的压力不低于200Pa。如达不到这一标
准，还需要继续进行检测。

 5烘炉操作

 5.1烘前的准备

 5.1.1加热炉应在冷态进行气密性检测，并达到验收标准。

 5.1.2所有管道都应进行气密性检测，达到验收标准，对管道内的空气用氮气进行充分置换。

 5.1.3露点仪、气体分析仪必须安装完毕，并验收合格。

 5.1.4加热系统、测温系统、温控系统经检查验收合格并处于工作状态。

 5.1.5准备表面温度计一台(测温范围0～200℃)。
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 5.1.6防爆装置、防爆电阻丝、炉压仪、板温计等仪表设备都安装完毕并验收合格。

 5.1.7炉辊传动系统工作正常。

 5.1.8确认加热炉用气体是否符合表1的要求。

 5.2烘炉操作

 5.2.1加热炉烘炉升温应严格按烘炉程序进行。

 5.2.2当炉温达到140℃时，打开放散阀，同时在炉内通人粗氮，流量按照设计要求实施。

 5.2.3当炉温达到200℃时，开始向冷却系统换热器和炉辊通人冷却水。

 5.2.4当炉温升至300℃时，开始将炉辊投入低速运转状态，防止炉辊变形。

 5.2.5当炉温升至400℃时，开始将冷却风机投人低速运转状态。

 5.2.6当炉温升至500℃时，停止在炉内通人粗氮，开始通人精氮，流量按照设计要求实施。

 5.2.7通人精氮超过24h以后，开始测量炉气成分。

 5.2.8当炉温升至700℃、炉内气体含氧量≤200×10-4％且炉压高于50Pa～100Pa时，可以通人含氢5％的氢氮混合气
，流量按照设计要求实施。

 5.2.9当炉温升至800℃时。打开所有的露点仪，进行露点测量。

 5.2.10当炉气露点≤-20℃时，将氢氮混合气的浓度提高到正常比例。

 5.2.”在炉温达到700℃～800℃高温的情况下，通入设计流量的氢氮混合气体，连续测量炉气成分和露点，如连续lh
炉内气体含氧量稳定≤65×10-4％，且炉子快冷段的炉气露点稳定达到-35℃～-40℃，均热段炉气露点稳定达到：-25
℃～-35℃就认为合格，如果不合格应继续烘炉。

 5.2.12当烘炉标准达到后，开始降温。

 5.2.13当炉温降至650℃时，通入精氮吹扫。

 5.2.14当炉内氢气含量小于0.5％时可以打开炉门穿带。

 6穿带操作

 6.1穿带前应特别注意采用氮气充分吹扫炉内的气体，确认炉内氢气含量小于0.5％。

 6.2穿带前应确认明火加热区加热烧嘴已经关闭，炉区其他运转条件均已具备，炉辊处于低速转动状态。
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 6.3穿带前应准备好穿针、三脚架、链条或穿带绳、卸扣、钩子等工具及辅助材料。

 6.4穿带前应确认整个生产线的运转条件均已具备。

 6.5穿带过程按照各自炉型的工艺规程进行。

 7开炉操作

 7.1加热炉升温前，要通人氮气赶排炉内空气，并通过调整炉子各放散阀，控制炉压在50Pa～100Pa。

 7.2后续步骤按5.2.8、5.2.9、5.2.10要求操作。

 7.3炉子开始升温后，不允许对炉体、管道等进行任何维修施工。

 7.4检查防爆电阻丝、防爆孔的情况。

 7.5掌握炉内气氛情况。

 8运行操作

 8.1运行中应确认炉内气体供应情况，确保炉压在50Pa～80Pa，如炉压较低，优先检查炉门的密封性能并采取相应措
施，尽可能不采取增加气体流量提高炉压的方法。

 8.2运行中确认炉内气体露点是否在规定的范围内，变化趋势是否合理，一般要求还原区应控制在-35℃以下。

 8.3运行中应确认炉内气体氢含量是否在规定的范围内，变化趋势是否合理，一般要求卧式炉控制在15％～25％、立
式炉控制在5％～15％。

 8.4运行中应确认炉内气体氧含量变化趋势是否合理，一般要求还原区必须控制在65×lO-4％以内。

 8.5运行中应确认驱动电机电流是否在规定的范围内。

 8.6每天定期到现场确认各处阀门是否在正常位置，炉门是否处于正常状态，冷却水供应是否正常，风机、炉辊运
转是否正常，电气控制是否正常，防爆孔、防爆电阻丝是否正常，有无燃气、保护气体泄漏等事项。

 8.7应严格控制燃气炉内燃烧空气系数，一般无氧炉区控制在0.94～0.98、辐射管控制在1.05～1.15范围内。 

 8.8应确认电加热炉中元件的电流以及相平衡情况。

 8.9定期到现场测炉壁、管道外表的温度，要求表2的要求。
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 8.10炉内温度设定应按照产品的要求合理设置，不允许超过设计规定，确认实际温度情况，并对温度计的准确性做
出判断。

 8.11生产线的速度应在保证产品退火效果的前提下设定，产量不能超过炉子的能力。

 8.12确认钢板退火温度和入锅温度，保证产品质量.

 9停炉操作

 9.1停炉降温时，首先关闭氢氮混合气体总阀，同时打开粗氮气阀，通入粗氮赶排炉内氢气，在通氮赶氢过程中，
炉温应保持在650℃以上。

 9.2在关闭氢氮混合气体自动阀门后，还应关闭手动阀门防止自动阀门关闭不严造成泄漏。

 9.3特别注意在炉内氢含量大0.5％时，不允许对炉子进行任何操作。

 9.4当炉气中的氢含量小于0.5％，且炉温低于200℃时，可以停止通氮，炉子自然降温。

 9.5炉温低于300℃时，停止炉辊转动，关闭冷却水。

 9.6炉温低于200℃时，可以打开炉门并向炉内吹风。

 9.7特别注意在炉内氧含量小于18％或通风效果不良时，不允许进入炉内。

 10节能诊断

 10.1燃气加热炉应每年进行一次系统的节能诊断，项目和方法如下：

 10.1.1分组测量各组烧器的总体空流量和燃流量，以准确地计算实际空气过剩系数，并对生产线在线流量计的准确
性进行验证。

 10.1.2逐个测量各燃烧器的空气和燃气压力，确认其平衡情况。

 10.1.3测定废气/助燃空气热交换器前的含量，以确认热交换器有无泄漏。

 10.1.4测定各废气排放点的废气成分，确认是否符合GB 16297的规定。

 10.1.5无氧化加热区内部离燃烧器稍远非火焰区测量内部炉的成分，确认实际燃烧情况是否合理。

 10.1.6在预热区内部测量炉气成分，确认燃气的化学热是否得到全部利用。
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 10.1.7改良森吉米尔加热炉预热区测量后燃烧器空气流量，并加上元氧化加热区的空气流量，与无氧 化加热区的燃
气流量进行比较，确认预热区和无氧化加热区总体的空气过剩系数，其数值是否处于空气相对过剩状态，一般在1.02
～1.05范围内。

 10.1.8改良森吉米尔加热炉测量废气管道人口的成分与温度，判断炉门密封是否合适以及热能过剩损失是否过高，
一般废气管道入口的氧含量在2％以内且温度在700℃以内。

 10.1.9辐射管加热区分析各个辐射管排出的废气成分，确认燃气的化学热是否得到全部利用。

 10.1.10辐射管加热区测量各个辐射管废气出口负压，一般应达到-90Pa～-120Pa。

 10.1.11辐射管加热区测量各个辐射管的密封程度，首先关掉燃气和点火燃烧器，只供应助燃空气，待约5min使辐射
管内全部充满空气时，测量经辐射管到达热交换器人口的气体中的含氧量，如与大气中的含氧量(20.9％)一致，则说
明无泄漏，如含氧量低于这个数值，则说明有炉气进入辐射管，使含氧量下降了，其下降的幅度也反映了泄漏程度的
大小。

 10.2加热炉应每年进行一次热效率的测试，方法按照YB/T 4211执行。

原文地址：http://www.china-nengyuan.com/tech/89005.html
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