中国烟草总公司云南省公司办公室文件
云烟办综〔2019〕89号
中国烟草总公司云南省公司办公室关于印发
生物质能源密集烤房内置一体式设备
技术规范（试行）的通知

省局（公司）各有关直属单位：

为贯彻落实绿色发展理念，规范和指导生物质能源密集烤房内置一体式设备推广应用，助推云南烟叶生产高质量发展，省公司组织制定了《生物质能源密集烤房内置一体式设备技术规范（试行）》，现印发给你们，请遵照执行。

中国烟草总公司云南省公司办公室

2019年5月29日

生物质能源密集烤房内置一体式设备

技术规范（试行）

（特别提示：招标人最新修订内容已采用红色字体标注）
适用范围
本规范基于云南省现行四层密集烤房维护结构的基础上，规定了生物质能源密集烤房内置一体式设备的工作条件、供热设备构成与技术参数、通风排湿设备、控制设备、要求、产品检验、标识标牌、包装、贮运和使用寿命等。本规范所列图示尺寸单位均为mm。
本规范适用于云南省生物质能源内置一体式设备制造和密集烤房建设。
规范性引用文件
下列文件对于本规范的应用是必不可少的。凡是标注年份的引用文件，仅所标注年份的版本适用于本规范。凡是不标注年份的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。
GB/T 221-2008 钢铁产品牌号表示方法
GB/T 700-2006 碳素结构钢
GB/T 3235-2008 通风机基本型式、尺寸参数及性能曲线
GB/T 3768-2017 声学 声压法测定噪声源声功率级和声能量级 采用反射面上方包络测量面的简易法
GB 9969.1-1998 工业产品使用说明书
GB 10396-2006 农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械 安全标志和危险图形 总则
GB/T 13306-2011 标牌
GB/T 13384-2008 机电产品包装通用技术条件
GB/T 15575-2008 钢产品标记代号
国烟办综〔2009〕418号 密集烤房技术规范（试行）修订版
中烟办〔2018〕30号 密集烤房生物质颗粒成型燃料燃烧机技术规范（试行）
术语和定义
生物质能源密集烤房内置一体式设备
在不改变现行四层密集烤房装烟室和加热室结构的基础上，只能以烟秆和其它农林生物质为燃料，用于烟叶烘烤的专用设备，由供热设备、通风排湿设备和控制设备等组成，与装烟室、加热室构成完整的生物质能源密集烤房。
供热设备
热空气发生装置，主要包括换热器、炉体、供料燃烧装置等，按照烟叶烘烤工艺要求加热空气，满足四层密集烤房满载装烟烘烤需求。
供料燃烧装置
    实现生物质燃料供应、点火、燃烧、清灰除渣等工作装置，主要由燃烧腔、螺旋送料器、清灰除焦器、点火器、观火器、贮料箱、送风装置、撤料装置等组成。
燃烧腔
供料燃烧装置置于炉体内部用于燃烧、产生火焰及高温气体的部件。
沉降箱
在炉体右侧开设与换热器连接用于烟气通道、沉降烟尘及散热的箱体，箱体上焊接散热片。
供料燃烧装置框
     在炉体上开口并焊接金属框用于安置、固定供料燃烧装置的部件。
通风排湿设备
保持空气在加热室和装烟室循环流动和实现烤房内外空气交替、维持装烟室内烘烤工艺要求湿度的装置，包括循环风机、冷风进风门、百叶窗等排湿执行器，符合国烟办综〔2009〕418号文件要求。
控制设备
用于监测、显示和调控烟叶烘烤过程工艺条件的专用设备，包括温湿度传感器、控制主机和执行器等，符合或优于国烟办综〔2009〕418号及中烟办〔2018〕30号文件对控制设备的规定要求，实现控制主机一体式集成控制。
主要技术参数
在生物质燃料符合规定的条件下，生物质能源密集烤房内置一体式设备主要技术参数应符合表1的规定。
表1  主要技术参数

	序号
	项目
	单位
	指标

	1
	额定热功率
	Kcal/h
	≥100000

	2
	最小稳燃热功率*
	Kcal/h
	≤3500

	3
	燃烧效率
	%
	≥90

	4
	温度控制精度
	℃
	±0.50

	5
	点火时间
	min
	≤5

	6
	输出控制响应时间
	S
	≤1

	7
	贮料箱容积
	m3
	≥0.20

	8
	贮料箱上沿口距地面高度
	mm
	≤1500

	9
	整机有效度
	%
	≥98

	10
	整机噪声
	dB（A）
	≤85


注：最小稳燃热功率指不熄火状态下的最小供热功率。

工作条件
整机在下列条件下应能正常工作：
环境温度：0℃～45℃；

相对湿度：≤85%；

工作电压等级为使用380V或 220V电源，允许电压波动±20%；

可靠接地。

供热设备构成与技术参数
由分体设计加工的换热器、炉体、供料燃烧装置三部分组成，换热器、供料燃烧装置与炉体对接均采用螺栓紧固连接。炉体由椭圆形（或圆形）炉顶、圆柱形炉壁、圆形炉底、沉降箱、沉降箱与炉体之间的挡火板焊接而成。炉底至火箱上沿总高度1976mm，炉体（不含炉顶散热片）高度1285mm，炉壁高度1040mm。
炉顶和炉壁采用对接或套接方式满焊，炉壁和炉底采用对接方式满焊，炉体和沉降箱采用对接方式满焊。炉顶、炉壁和沉降箱表面焊接散热片，炉顶散热片、炉壁散热片、沉降箱散热片采用两面交错段焊（两面交错段焊点互相连接）方式焊接；灰坑门框、供料燃烧装置框法兰采用双面满焊。为减少变形，烟气隔板与火箱内壁应采用单面断续段焊，每段焊接长度≥50mm，段间间隔≤100mm。

金属外表面均采用耐500℃以上高温、抗氧化、附着力强的环保材料进行防腐处理（包含炉底外壁、炉门框下底面、灰坑框下底面、散热管翅片带间隙等隐蔽部位）。所有焊接部位选用与母材（被焊接材料）一致的焊材进行焊接，保证所有焊缝严密、平整，无气孔无夹渣不漏气，机械性能达到母材性能。当高等级母材与低等级母材焊接时，须选用与高等级母材一致的焊材。

本规范所述技术参数均为设备加工成型后的技术参数，供热设备各部位名称、结构和技术参数如图1、图2所示。
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图1 供热设备各部位名称示意图
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图2  供热设备结构和技术参数示意图

换热器
换热器采用厚度≥3.7mm的Q235钢板制成，换热管采用4-3-4自上而下11根翅片管横列结构，翅片采用Q195标准翅片带，左右火箱内壁自上而下均开设4-3-4排列的3层共11个Ø135mm圆形开口；烟囱竖向段高度≥1150mm，横向段下平面不开设用于负压燃烧的助燃鼓风机开口。火箱内壁技术参数如图3所示。
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图3  火箱内壁技术参数示意图
炉体
炉体包括炉顶、炉壁、沉降箱、供料燃烧装置框（含法兰）、灰坑门（含灰坑门框）、换热器支撑架、炉底等。国烟办综〔2009〕418号文件规定的烟气管道并入沉降箱，取消耐火砖内衬、二次进风管、助燃鼓风管、炉栅和炉门。炉体结构与技术参数如图4所示。
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图4 炉体结构与技术参数示意图
6.2.1炉顶

炉顶由封头、换热器支撑架、表面散热片构成。封头采用厚度不低于5mm的09CuPCrNi耐候钢冲压制作（或铸钢铸造），钢材符合GB/T221和GB/T15575；圆形或椭圆形，内径750mm，内高240mm，参照JB/T4746制作。换热器支撑架采用厚度≥3.7mm的Q235钢板制作。炉顶表面均匀焊接弧型表面散热片，散热片采用厚度≥3.0mm的Q235钢板制作，规格为350mm（弧长）×40mm的散热片16片，规格为200mm（弧长）×40mm的散热片15片，长短交错。炉顶结构与技术参数如图5所示。
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图5  炉顶结构与技术参数示意图
6.2.2炉壁

炉壁采用厚度≥3.7mm的Q235钢板卷制焊接，形成高度1040mm、外径760mm的圆柱形炉体。炉壁右侧开口焊接沉降箱；炉壁上焊接散热片，散热片采用厚度≥3.0mm的 Q235钢板制作，从炉壁顶部沿炉壁每间隔50mm焊接1片，规格为620mm×40mm 的散热片25片，供料燃烧装置门框上端焊接规格为380mm×40mm的散热片10片，焊接方式采用交错满焊。炉壁散热片结构与技术参数如图6所示。
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图6 炉壁散热片结构与技术参数示意图

6.2.3 沉降箱

沉降箱挡火板采用厚度≥5.0mm的09CuPCrNi耐候钢制作焊接，沉降箱其余部件采用材质厚度≥3.7mm 的Q235钢板制作。沉降箱上端开口，通过法兰与右火箱连接闭合形成烟气通道，法兰设计有凹槽和螺栓连接孔；沉降箱清灰门门框为长度510mm、200mm×150mm的矩形管，焊接在沉降箱清灰门开口处，外端口装有冲压成型的沉降箱清灰门。沉降箱焊接散热片，散热片采用厚度≥3.0mm的Q235钢板制作，规格为240mm×40mm的散热片28片，规格为380 mm×40mm的散热片15片。沉降箱结构、沉降箱挡火板结构与技术参数如图7、图8所示。
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图7沉降箱结构与技术参数示意图 
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    图8 沉降箱挡火板结构与技术参数示意图
 6.2.4供料燃烧装置框和灰坑框
从炉壁底部向上开设有规格为400mm×600mm开口，用于焊接供料燃烧装置框和灰坑框，开口位置（如图9）。供料燃烧装置框采用厚度≥3.7mm的Q235钢板制作，三面焊接30mm×30mm×3.7mm折弯角铁；供料燃烧装置与供料燃烧装置框采用法兰连接，供料燃烧装置连接法兰内侧四周焊有厚度≥3.7mm的Q235扁铁，与供料燃烧装置形成一圈凹槽，凹槽填充石棉绳密封，供料燃烧装置法兰凹槽、供料燃烧装置框和灰坑框结构与技术参数如图10所示。灰坑门、门框及安装法兰均采用厚度≥3.7mm的Q235钢板制作，灰坑门上开4个Φ12mm防爆孔，灰坑门框结构与技术参数图11所示。灰坑清灰耙材质为Q235，耙杆为长2200mm的Φ25mm×1.5mm圆管，耙头厚度≥3.0mm、面积≥28000mm2，确保轻便实用耐用。
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图9供料燃烧装置框和灰坑框位置示意图
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图10 供料燃烧装置法兰凹槽、供料燃烧装置框和灰坑框的结构与技术参数示意图
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图11灰坑门框结构与技术参数示意图

供料燃烧装置
6.3.1 燃烧腔
燃烧腔采用耐热铸铁或耐热不锈钢制成，U型设计并开缺口，火焰流动方向为炉顶方向，确保大火燃烧情况下火焰中心方向在炉体内水平面的中心位置。

采用耐热铸铁铸造的，材质为QTRSi5耐热球墨铸铁或耐热性能更优材质，厚度≥8.0mm；如有底部封板，封板采用06Cr19Ni10或耐热性能更优材质制作，厚度≥2.0mm。

采用耐热不锈钢制作的可分内、外两层。内层采用06Cr25Ni20或耐热性能更优材质制成，厚度≥5.0 mm，外层采用耐热不锈钢06Cr19Ni10或耐热性能更优材质制成，厚度≥2.0mm。 

供料燃烧装置的炉体连接法兰至燃烧腔上切口端面≥430mm，燃烧腔长度≥320 mm，内径≥165 mm（或者燃烧腔内截面面积≥21000 mm2）。

燃烧腔前端送风装置，如与燃烧腔一体设计制作，其材质、厚度与燃烧腔外层材质和厚度一致；如与燃烧腔分体设计制作，其采用厚度≥3.7mm的Q235钢板制作。

6.3.2 清灰除焦器

正常工作状态下能自动将燃料燃烧产生的灰渣、焦渣排除，设计时可选用推板或推杆清灰除焦方式，满足设备维修和更换方便、故障排除时间短等要求。

推板方式材质采用06Cr25Ni20或耐热性能更优材质制作的，厚度≥5.0mm；或采用QTRSi5耐热球墨铸铁或耐热性能更优材质铸造的，厚度≥8.0mm。

推杆方式材质采用06Cr25Ni20或耐热性能更优材质制作的，厚度≥5.0mm。采用单根推杆的，外径≥Φ30mm；采用两根及以上数量推杆的，每根外径≥Φ10mm。电动除焦，一次除焦完成周期≤30秒，除焦后推杆前端自动收回至燃烧腔隔板处。
6.3.3 螺旋送料器

螺旋送料器叶片及壳体采用Q235钢板制作，厚度≥3.0mm，其余执行中烟办〔2018〕30号文件规定。
6.3.4 贮料箱

箱体内壁光滑，材质采用Q235，厚度≥1.2mm，下斜面与水平夹角≥40°，有效容积≥ 0.2m3，上沿口距离地面高度≤1500mm。箱体设有料位观察窗和箱盖，料位观察窗能有效观察存料情况，材质采用有机玻璃，高度≥150mm，宽度≥30mm；箱盖能覆盖整个贮料箱顶部，具有防雨功能，设有拉手或锁扣。以撤料装置置于贮料箱右侧为例，贮料箱结构与技术参数如图12所示。 
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图12 贮料箱结构与技术参数示意图

6.3.5 撤料装置

使用插板式结构，插拔方便卸料并满足快速装配的要求，撤料装置位于贮料箱底部的左侧或右侧，也可在供料燃烧装置进料法兰上端。撤料装置采用Q235钢板制作，厚度≥1.2mm，撤料口截面积≥10000mm2。

6.3.6点火器

材质采用氮化硅，采用电子式自动点火，带防灰和防触电功能，功率≥0.60 kW，点火时间≤5 min，使用次数≥ 2000次，能正常点燃各种生物质燃料。

6.3.7 观火器

观察燃料燃烧的窗口，观火器有效面直径≥Φ20mm，采用Q235制成，一端与燃烧装置连通，一端设有透片，透片材质采用钢化玻璃，便于清洗和更换。

6.3.8 送风电机和除渣电机

送风电机执行中烟办〔2018〕30号文件规定。送料电机和除渣电机可共用1个电机通过机械传动装置连接驱动，也可采用2个电机分别驱动，共用1个电机时额定功率≥60W，采用2个电机分别驱动时执行中烟办〔2018〕30号文件规定。

6.3.9 防护罩及其支架
防护罩及其支架采用厚度≥1.2mm的Q235制作，防护罩为方形罩壳整体抽拉式结构，防护罩支架为内框架结构。

通风排湿设备
按国烟办综〔2009〕418号文件对通风排湿设备的规定要求执行。
控制设备
符合或优于国烟办综〔2009〕418号文件及中烟办〔2018〕30号文件对控制设备的规定要求，实现控制主机一体式集成控制。鼓励增设下列功能： 
通过增加互联网模块，实现用户远程实时对数据进行查看。

控制面板为液晶触摸屏；

历史数据Excel格式导出功能；

配备变频装置，使用变频烘烤。

设备安装
生物质能源密集烤房内置一体式设备的安装不改变云南省现行四层密集烤房装烟室的结构和技术参数，仅将现行四层密集烤房加热室前墙上的原炉门口、灰坑口向左下移改为供料燃烧装置口和灰坑门口，增加沉降箱清灰门口和取消助燃风口；加热室地面炉体砖墩由120mm×240mm×高240mm调整为120mm×240mm×高120mm，砖墩四周应用水泥砂浆固定牢固，确保支撑面水平，加热室其余技术参数不改变，如图13、图14、图15所示。将炉体置于砖墩上，再把换热器置于炉体上，要求水平。电缆布置合理，导线及其接头用绝缘套管保护，强电插头及电缆铜线不得裸露，导线、电缆绑扎牢固、不易脱落，每座新建密集烤房依据电压等级配备独立空气开关。
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        图13加热室前墙开口示意图           图14 加热室底部结构示意图
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图15 气流上升式设备安装示意图

要求
一般要求
生物质能源密集烤房内置一体式设备坚持“经济、节能、实用、耐用”原则，符合本规范要求，所用钢材符合GB/T 221-2008、GB/T 700-2006和GB/T 15575-2008规定，凡对人员存在安全风险的高温、带电或其他部位、部件符合GB 10396-2006规定。
维护要求
设备整机易保养、易维修、易更换，易损件配备充足配件，发生故障时单人能够实施故障排除，且故障排除时间小于1小时。为便捷快速检修，鼓励适当配置检修车（参考结构与参数见附件1）。
其他要求
本规范中未做规定的要求及参数，需符合或优于国烟办综〔2009〕418号文件、中烟办〔2018〕30号文件等规定。
产品检验
参照国烟办综〔2009〕418号文件、中烟办〔2018〕30号文件等相关检测要求，依据本规范进行检验。生产企业须委托有检测资质的机构检测，并出具完整的产品合格检测报告。
标识标牌、包装、贮运
标识标牌
生物质能源密集烤房内置一体式设备须具备清晰易辨的企业标志（徽标、商标）和铭牌标识，标识标牌符合GB/T 13306-2011 规定。在供热设备的灰坑门和清灰门上要具有企业标志，企业标志应与主体结构一体化冲压成型或单独冲压成型后与主体结构通过焊接或铆接牢固，具有永久性。铭牌标识位置符合在安装后可轻易查看，在危险设备醒目位置上，标注“当心触电”、“当心烫伤”等安全警示标识。铭牌标识须包括但不限于表2、表3、表4和表5的内容和格式。
表2  供热设备铭牌标识

	序列号
	　
	生产日期
	　
	出厂日期
	　
	产地
	省   市
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	部位
	炉顶
	炉壁
	换热管
	火箱
	沉降箱
	供料燃烧装置框
	灰坑门及门框
	燃烧腔主材
	清灰除焦器主材
	贮料箱
	烟囱
	

	材质
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

　
	　
	　
	　
	　
	

	厚度
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

　
	　
	　
	　
	　
	

	生产商
	　
	供应商
	　
	

	供应商地址
	　
	服务电话
	　
	


备注：1.二维码须制作在铭牌上，位置不限于铭牌右侧；2.二维码规格长2cm、宽2cm；3.二维码信息为对应设备的序列号并能通过扫码识别出序列号数值；4.供货前应先按要求制作铭牌样本提交招标人进行测试，测试通过再批量制作。
表3  循环风机铭牌标识

	品牌型号
	　
	序列号
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	规格
	　
	效率
	整机最高全压效率             
	

	风压
	全压    Pa，静压    Pa
	风量
	　
	

	非变频调节装置效率
	　
	风机叶片结构
	　
	

	风筒
	材质    ，直径        ，深度       ，厚度       。
	

	产地
	　
	生产日期
	　
	

	生产商（全称）
	　
	

	供应商（全称）
	　
	

	供应商详细地址（注册地）
	　
	

	售后服务电话
	　
	


备注：1.二维码须制作在铭牌上，位置不限于铭牌右侧；2.二维码规格长2cm、宽2cm；3.二维码信息为对应设备的序列号并能通过扫码识别出序列号数值；4.供货前应先按要求制作铭牌样本提交招标人进行测试，测试通过再批量制作。
表4  循环风机电机铭牌标识

	品牌型号
	　
	序列号
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	额定功率
	　
	额定转速
	　
	

	额定电压
	　
	电容耐温
	　
	

	绝缘等级
	　
	防护等级
	　
	

	外壳材料
	　
	生产日期
	　
	

	产地
	　
	出厂日期
	　
	

	生产商（全称）
	　
	

	供应商（全称）
	　
	

	供应商详细地址（注册地）
	　
	

	售后服务电话
	　
	


备注：1.二维码须制作在铭牌上，位置不限于铭牌右侧；2.二维码规格长2cm、宽2cm；3.二维码信息为对应设备的序列号并能通过扫码识别出序列号数值；4.供货前应先按要求制作铭牌样本提交招标人进行测试，测试通过再批量制作。
表5  控制器铭牌标识

	品牌型号
	　
	序列号
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	传感器型号
	　
	测量精度
	　
	

	测量范围
	　
	工艺曲线存储量
	　
	

	数字、字符显示方式
	　
	防雷措施
	　
	

	通讯协议
	　
	防护等级
	　
	

	传感器主线长
	　
	工作电压
	　
	

	产地
	　
	
	　
	

	生产商（全称）
	　
	

	供应商（全称）
	　
	

	供应商详细地址（注册地）
	　
	

	售后服务电话
	　
	


备注：1.二维码须制作在铭牌上，位置不限于铭牌右侧；2.二维码规格长2cm、宽2cm；3.二维码信息为对应设备的序列号并能通过扫码识别出序列号数值；4.供货前应先按要求制作铭牌样本提交招标人进行测试，测试通过再批量制作。
包装
产品包装应符合GB/T 13384-2008的有关规定，并满足下列要求：
除供热设备外，包装箱和捆扎件应牢固可靠，符合运输要求，并保证在正常情况下不得散包和损坏；
包装箱上的标志应清晰、整齐、耐久；

包装箱内应有使用说明书（按照GB 9969.1-1998 工业产品使用说明书编写）、产品检验合格证和装箱清单等必须文件。
贮运
出厂和待安装的生物质能源密集烤房内置一体式设备应存放在干燥、通风和防雨的场所，避免与酸碱等腐蚀性物质接触；发运的生物质能源密集烤房内置一体式设备，包括备件、附件和随机工具，应避免碰撞，防止损坏。
使用寿命
生物质能源密集烤房内置一体式设备主要部件（换热器、炉体、燃烧腔、清灰除焦器、螺旋送料器、循环风机及其电机）使用寿命不少于10年。
控制设备使用寿命不少于6年。
附件1

检修车参考结构与参数
检修车由扶手、升降平台、升降机构、底部框架、万向脚轮等构成。扶手采用厚度≥1.5mm，直径25mm的Q235钢管制作，升降平台、升降机构、底部框架采用厚度≥3.7mm的Q235制作，万向脚轮材质为高耐磨聚氨酯。扶手高度750mm~1000mm，具有拆卸功能；升降平台升降高度0~50mm；底部框架调节高度0~150mm，设可调节高度的万向脚轮；万向脚轮轮子直径100mm，轮宽32mm，单个承重100kg，两后轮带有制动功能，万向脚轮符合GBT 145687-2011标准要求。
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检修车参考结构与参数图
  抄送：国家烟草专卖局。
分送：省局（公司）领导，机关各有关部门。
  中国烟草总公司云南省公司办公室          2019年5月29日印发
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