
ICS 77.140.01 

CCS J 31 

团 体 标 准 
 

T/CFA 0203082—2024 
 

 

 

铸造用感应炉订货技术条件 

The coustomer`s technical condition of induction furnace for casting  

 

公告稿 

 

 

 

 

 

 

 

 

2024-08-08发布 2024-10-08实施 

中国铸造协会  发布 





T/CFA 0203082—2024 

I 

目  次 

前言 .................................................................................................................................................................... II 

引言 .................................................................................................................................................................. III 

1 范围 .............................................................................................................................................................. 1 

2 规范性引用文件 .......................................................................................................................................... 1 

3 术语和定义 .................................................................................................................................................. 1 

4 产品分类 ...................................................................................................................................................... 2 

5 技术要求 ...................................................................................................................................................... 3 

6 性能要求 ...................................................................................................................................................... 7 

7 试验方法 ...................................................................................................................................................... 8 

8 检验规则和技术分级 .................................................................................................................................. 8 

9 标志、包装、运输和贮存 .......................................................................................................................... 9 

10 订购与供货 ................................................................................................................................................ 9 

附录 A（资料性）铸造用感应炉订货技术协议模板 ................................................................................... 11 

 

 

表A.1  订货执行的技术标准和方法标准表…………………………………………………………………11 

表A.2  铸造用感应炉性能参数………………………………………………………………………………11 

表 A.3  供货范围清单 ……………………………………………………………………………………… 13 

 

 

 



T/CFA 0203082—2024 

II 

 

前  言 

 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第 1 部分：标准化文件的结构和起草规则》的规

定起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别这些专利的责任。 

本文件由中国铸造协会熔炼技术与设备分会提出。 

本文件由中国铸造协会归口。 

本文件起草单位：西安电炉研究所有限公司、苏州振湖电炉有限公司、富士电机(中国)有限公司、

上海新研工业设备股份有限公司、广东熔科工业设备有限公司、山东荣泰感应科技有限公司、西安蓝辉

科技股份有限公司、洛阳申耐电力设备有限公司、山东科华智能装备有限公司、泰州市科健电炉电器有

限公司、淮北市平祥感应炉有限公司、杭州四达电炉成套设备有限公司、淮北华明工业变频设备股份有

限公司、宁波市神光电炉有限公司、泰州市宏康电气有限公司、韦伯斯特感应科技(常州)有限公司、山

东凯翔传热科技有限公司、山东华信工业科技有限公司。 

本文件主要起草人：高  巍、朱兴发、杜  晖、李  俊、彭一波、张  明、康远征、郭延强、刘顺

福、曹孔健、史万平、宣伟阳、王依民、陈恩光、曹如镜、姜兴华、王明伟、王永华、高昕亮、严云峰、

丁  兵、马永庆、代传峰、郭志强、徐晓亮、冯  强、苏  健、吴艳美、吴  超、陈  彤、张永武。 

本文件首次发布。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



T/CFA 0203082—2024 

III 

引  言 

近年来，随着铸造行业的快速发展，铸造用感应炉作为铸造行业关键装备至关重要，当前铸造用感

应炉产品质量参差不齐，行业对铸造用感应炉采购规范判断缺少了明确的指导原则和方法，没有统一的

认知和判断，不利于行业的规范化发展，不利于提升铸造用感应炉产品质量和安全性，行业急需制定统

一的铸造用感应炉订货技术标准，维护各自相关方的权益。 

本文件旨在为铸造用感应炉市场提供一个统一的、规范的技术条件。本文件充分纳入和反映了当今

铸造用感应炉产品质量，提升了铸造设备技术，保证了标准的时效性，为进一步推进铸造用感应炉市场

产业结构调整与优化升级，促进铸造用感应炉朝着绿色、智能、安全、节能、环保的方向发展，推动我

国先进装备制造技术快速发展提供了依据和规范。标准实施后，将为整个行业带来良好的经济和社会效

益。 

与市场目前的技术相比，本文件技术指标覆盖全面，技术要求先进合理，与目前铸造用感应炉技术

要求相适应。 
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铸造用感应炉订货技术条件 

1 范围 

本文件规定了铸造用感应炉的产品分类、技术要求、性能要求、试验方法、检验规则和技术分类、

标志、包装、运输、贮存及订购和供货。 

本文件适用于铸钢和铸铁行业非真空中频无心感应炉订货技术条件；其他结构形式的感应炉（如，

真空感应炉、有心感应炉）、其他工作频率的感应炉（如，工频感应炉、高频感应炉）以及熔炼（化）

有色金属的感应炉的订货技术条件可参考本文件。 

2 规范性引用文件  

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；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 2900.23  电工术语工业电热装置 

GB 4824  工业、科学和医疗设备射频骚扰特性限值和测量方法 

GB/T 5611  铸造术语 

GB 5959.3  电热装置的安全  第3部分：对感应和导电加热装置以及感应熔炼装置的特殊要求 

GB/T 10066.1—2019  电热和电磁处理装置的试验方法  第1部分：通用部分 

GB/T 10066.3—2014  电热装置的试验方法  第3部分：有心感应炉和无心感应炉 

GB/T 10067.1—2019  电热和电磁处理装置基本技术条件  第1部分：通用部分 

GB/T 10067.3—2015  电热装置基本技术条件  第3部分：感应电热装置 

JB/T 9691  电热设备产品型号编制方法 

T/CFA 0310021—2023  铸造企业规范条件 

3 术语和定义 

GB/T 2900.23、GB/T 5611 、GB 5959.3、GB/T 10067.3 和T/CFA 0310021 界定的以及下列术语和

定义适用于本文件。 

3.1  

铸造用感应炉  induction furnace for casting 

用于铸造的感应熔炼（化）炉、感应保温炉和感应浇注炉。 

3.2  

额定功率  rated power 

铸造用感应炉设计时规定的，在额定工作电压、工作频率下，变频电源输入侧最大功率。 

3.3  

额定容量  rated capacity 

铸造用感应炉设计时规定，在正常工作条件下新制炉衬感应线圈对应高度所容纳熔融液态金属的
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质量。 

[来源：GB/T 10066.3—2015，定义3.25，有修改] 

3.4  

额定温度  rated temperature  

铸造用感应炉设计时规定并在铭牌上标出的，进行熔炼（化）和升温等工艺处理的炉料温度。 

[来源：GB/T 10067.3—2015，3.6，有修改] 

4 产品分类 

4.1 分类方法 

4.1.1  铸造用感应炉按被熔炼（化）金属材质可分为铸钢、铸铁、铸铜和铸铝等品种。 

4.1.2  按订货合同约定的额定容量分类。 

4.2 产品型号 

铸造用感应炉的产品型号应按JB/T 9691 的规定编制，由下列部分组成： 

 

示例：GW 1—1000/1 XX表示代号为XX的企业所生产的额定容量为 1 t，额定功率为 1000 kW，工作频率为 1 kHz

的感应铸铁（钢）熔化炉。 

4.3 主要参数 

铸造用感应炉的以下主要参数应在铸造用感应炉订货合同或协议中规定。 

a) 额定功率，kW； 

b) 额定容量，kg或 t； 

c) 电源相数、电压，V； 

d) 工作电压，V； 

e) 功率因数； 

f) 额定温度，℃； 

g) 熔化率、升温率，kg/h 或 t/h（分别适用于熔炼炉和保温炉，但对升温率应另标注升温范围，

如 xxx℃-xxx℃）； 

h) 单位电耗，kW•h/t； 

i) 冷却液（水）压力，MPa； 

j) 冷却液（水）流量，m³/h 或 t/h； 

k) 变压器容量，kVA 

GW□ □—□/□ □ 

 

 

企业代号 

工作频率（单位为 kHz） 

额定功率（单位为 kW） 

额定容量（单位为 t） 

被熔材质代号（无代号-钢、铁，T—铜，L—铝） 
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5 技术要求 

5.1 一般要求 

铸造用感应炉主要由炉体、传动装置、操作控制台、母线及水冷电缆、变频电源、智能管理系统、

筑炉机与循环冷却系统等组成，技术要求应符合T/CFA 0310021—2023、GB/T 10067.3、GB 5959.3 和

GB 4824 的规定，当这些文件的规定与本文件的有差异时，应以本文件的为准。 

5.2 炉体 

5.2.1 炉体组成 

铸造用感应炉炉体应包括炉壳、炉衬或坩埚、感应线圈、磁轭、炉盖等，炉体应安装在固定炉架上，

应采用液压、电动或手动倾动。 

5.2.2 炉壳 

铸造用感应炉炉壳应为钢制或铝合金制炉壳结构或框架结构，应与感应线圈、磁轭与其连接成一整

体。炉壳应有足够的刚性和强度，在承载最大装料量倾动时应能保持运行平稳，在极限工况下（如发生

漏炉爆炸事故）应能保持结构基本完整。额定容量 0.25 t及以上铸造用感应炉炉壳应采用钢制结构。铸

造用感应炉长期运行时，炉壳炉架表面温升不应超过 65 K（℃），炉底板表面温升不应超过 150 K（℃）。 

5.2.3 炉衬或坩埚 

5.2.3.1 铸造用感应炉炉衬通常应由耐火材料捣筑而成，炉衬厚度应符合设计尺寸。炉衬的捣筑、烘

烤和烧结等应按耐火材料厂商提供的工艺操作，并记录。预制坩埚通常应由石墨、碳化硅等制成，坩埚

厚度应符合设计尺寸。 

5.2.3.2 铸造用感应炉炉衬或坩埚材质的选型与被加热的炉料应匹配。 

5.2.3.3 在铸造用感应炉炉衬与感性线圈之间应有H级以上绝缘材料的绝缘层和工作温度不低于500 ℃

保温材料的绝热层。当要求炉衬整体可推出时，应考虑设置炉衬的松散层。 

5.2.3.4 额定容量 1 t及以上铸造用感应炉应配备炉衬漏电流监测或漏炉报警装置。 

5.2.4 感应线圈 

5.2.4.1 铸造用感应炉感应线圈制造尺寸偏差应符合设计图样的要求。在满足隔热和绝缘条件下，各

匝线圈应尽可能相互靠近，以提高感应线圈电效率。 

5.2.4.2 铸造用感应炉感应线圈导体应是低电阻率、高质量、材质不应低于紫铜（T 2）的圆形、D 形、

方形或矩形铜管，厚度应满足工作频率电流透入深度和机械强度的要求。 

5.2.4.3 当铸造用感应炉感应线圈铜管由于长度规格所限而必须焊接加长时，应制定相应焊接工艺和

严格的检验规则，以确保可靠导电和不渗漏。有抽头的感应线圈，抽头的位置应适当，以便于换接。感

应线圈两端头和中间抽头的连接板与线圈的焊接应保证导电良好和水冷线圈的水路畅通。连接板应平

整光滑，具有足够的接触面积并应作必要的防锈处理。 

5.2.4.4 铸造用感应炉感应线圈绕制成形后应进行绝缘处理，所用绝缘层及绝缘漆的耐热绝缘等级不

应低于 B 级。感应线圈及其匝间应由坚固的结构支承件、磁轭和拉杆等固定和定位，在运行中不应产

生变形和位移，线圈压紧装置应使线圈拆装简单。 

5.2.4.5 铸造用感应炉出厂前应对感应线圈进行加压试验，试验介质为冷却水，试验压力为最大工作

压力的 1.5 倍，持压时间为 10 min～ 15 min，应无渗漏现象。 
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5.2.4.6 在正常使用条件下，铸造用感应炉感应线圈的使用期限（指绝缘）不应小于 12000 h。 

5.2.5 磁轭 

5.2.5.1 铸造用感应炉的磁轭应由导磁性良好的电工钢制成。 

5.2.5.2 磁轭的结构、形状、截面积和长度应能减少漏磁、防止炉壳发热、有利于散热和硅钢片的冷

却、减少噪声和可靠支撑感应线圈。特殊的磁轭设计可在不取走磁轭的情况下方便地拆装感应线圈和对

其进行维修和观察。 

5.2.5.3 铸造用感应炉长期运行时，磁轭表面温升不应超过 75 K（℃）。 

5.2.6 炉盖 

5.2.6.1 额定容量 1 t 及以上铸造用感应炉应配备旋转的炉盖；1 t 以下铸造用感应炉的炉盖设置可

视需要，宜由供需双方商定。 

5.2.7 集尘装置 

5.2.7.1 额定容量 0.5 t 及以上铸造用感应炉应配置集尘装置连接口，排烟除尘装置的收集装置在炉

盖闭合时和打开加料时应都能有效地运行。 

5.3 传动装置 

5.3.1 铸造用感应炉应装设倾炉和炉盖启闭的传动机构，其运转应均匀、平稳、灵活、可靠。在炉子

冷态和热态下倾炉时均不应有卡死、冲击和颤动等现象，倾炉角度不应大于 95°。在倾炉极限位置应有

可靠的限位装置。 

5.3.2 铸造用感应炉应采用液压或电动传动系统，对额定容量 0.25 t 及以下中频无心炉可采用手动传

动系统。 

5.3.3 液压系统的各管路应无漏油现象，液压油应选择阻燃性材质。 

5.3.4 液压系统出厂试验和型式试验试验压力应是最高工作压力的 1.5 倍，并应分别保压 5 min 和 10 

min，管路应无泄漏现象，金属管道应无变形。 

5.3.5 传动装置总装完成后，应进行倾炉和炉盖启闭的操作试验。出厂试验应在空载情况下连续操作

5 次；型式试验应在空载和重载情况下分别各连续操作 5 次。在上述连续试验中，传动装置均应保持

正常状态，结构应无松动或变形，转动应灵活、平稳、可靠。 

5.3.6 液压系统的液压缸工作表面应采取适当的保护措施。 

5.4 操作控制台 

5.4.1 铸造用感应炉的操作控制台应采用钢质柜体，由控制仪表、控制转盘、按钮开关、急停控制、

报警和预警指示、电源指示灯等组成，标志应清晰。 

5.4.2 操作控制台位置摆放应合理，确保方便操作和维修检查高低压标记警示清晰、确保操作和运维

安全。 

5.5 母线及水冷电缆 

5.5.1 铸造用感应炉的母线宜选择铜排结构。 

5.5.2 水冷电缆应采用优质多股铜绞线，外套应是耐高温高强度的阻燃保护管，应防熔融金属飞溅损

坏；接头应冷压成型，接触应良好，抗拉能力强。 
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5.5.3 风冷母线铜排电流密度不应高于 2.5 A/mm2，水冷母线铜排电流密度不应高于 6 A/mm2，水冷

电缆电流密度不应高于 16 A/mm2。 

5.5.4 母线及水冷电缆在高温工作环境下，不应变形并接触良好。 

5.6 变频电源 

5.6.1 结构构成 

铸造用感应炉的变频电源应由整流、逆变和电容三部分组成。变频电源应与负载回路具有良好的匹

配，应能保证达到铸造用感应炉性能指标，其输出功率应能调节，应能满足烘炉、熔化/加热和保温的

不同要求，其工作频率变化应在要求的频率范围内。变频电源的额定功率，在保证振荡回路补偿电容器

组的电压不超过额定值时，偏差应为﹢5 ％，变频电源的起动成功率应达到 100 ％。 

5.6.2 功能配置 

5.6.2.1 变频电源的整流型式应有利于减少电网谐波。 

5.6.2.2 电容器应使用无毒电介质，应装有压力开关；当内部压力超过设计值时，可切断中频电源。

电容器的选择应具有单台容量大、介质损耗低、体积小、发热少，应安全可靠。 

5.6.3 电器元件和电源柜（台） 

5.6.3.1 变频电源电器元件设计应合理，排放应整齐，维修及更换零部件应方便快捷，各大发热元件

及铜排应设置合理的水冷。 

5.6.3.2 控制柜内应设置照明工作灯和单相 AC 220 V 三极、供检查和维修使用的备用电源插座。 

5.6.3.3 柜内应干净，应具有防水和防尘结构，应避免不清洁空气的污染。柜门四周应镶有耐油密封

条，每扇门都应配有暗锁。 

5.6.4 保护功能 

5.6.4.1 针对可控硅变频电源应设置以下保护功能：设备上电预检保护、主回路短路、DI/DT保护、主

回路错相缺相保护、可控硅过电压保护、过电流保护、欠电压保护、交直流缓冲保护、电抗器温度保护、

逆变器换流失败保护、电容器温度压力保护、冷却水水温及流量保护、冷却水压差保护、冷却水压低保

护、炉子过电压保护、逆变器过电压保护、电流不连续保护、最大频率极限保护、接地保护等。变频电

源冷却水输入应有水压继电器，当无冷却水时应能禁止起动或切断中频电源。针对 IGBT 变频电源应设

置以下保护功能：高压过电流、变压器温度上升、熔汤渗漏报警、整流柜内漏水、逆变器控制系统故障

（HV：直流过电压/LV：直流电压下降/OV：主回路接地/OC：过电流/AS：桥臂断路）、逆变器熔断器

断开、逆变器柜内漏水、逆变器柜内温度上升、炉体冷却水温度上升、炉体冷却水压力下降、炉体冷却

水流量低下、冷却水系统压力低下、冷却水系统水温上升、冷却水系统水位低下、冷却塔风扇故障、冷

却水系统水泵故障、电容异常、PLC 异常、PLC 电池能力下降等。 

5.6.4.2 变频电源进线端应有隔离保护主开关。 

5.6.4.3 变频电源柜体应设置机械和电气联锁装置，防止误合、误跳断路器；防止带负荷拉、合隔离

开关；防止带电挂接地线；防止带接地线合隔离开关；防止人员误入带电间隔。电器柜门打开时主电源

应被切断，照明灯亮。 

5.6.4.4 冷却系统可为开放式或封闭式循环给水系统。水冷系统中应设有水温、水流量、水压监测和

安全联锁报警装置。应配置应急冷却系统。 

5.7 智能管理系统 
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5.7.1 铸造用感应炉宜配备智能管理系统，所有的保护功能都宜接入智能控制系统进行连锁报警和停

机保护并显示在上位机界面中，所有的电参数、电源柜及炉体冷却水路参数、工艺参数都宜接入智能控

制系统并展示。 

5.7.2 铸造用感应炉所有的报警信息、水路参数可长期保存并且可下载查看。 

5.7.3 智能控制系统在保证铸造用感应炉的基本功能的前提下，可根据客户需求灵活更改，以满足客

户多样化的需求。如智能控温、一键烘炉等。 

5.7.4 智能控制系统应提供一种或多种通讯接口及内部数据地址表，内部数据在需要时可被外部控制

系统读取。 

5.7.5 智能控制系统宜具备物联网平台，可整合智能控制系统中的参数，能在手机端、电脑端、网页

端均可登录查看，或操作设备。 

5.7.6 根据客户需求，智能控制系统宜预留端口，可读取铸造现场其他控制系统的数据并整合到一起，

如读取客户现场运输传动系统，加料系统、铁水检验系统中的数据、将其汇集成成套系统，并可在物联

网平台查看数据、操作设备。 

5.8 筑炉机 

5.8.1 筑炉机属于铸造用感应炉炉衬打结专用工具；根据动力源，分为电动式和气动式两种。 

5.8.2 电动式筑炉机应有振动器、捣打锤、捣固叉以及可调节的连接件，连接件长度应能满足相应感

应炉设计炉衬高度的调节余量。振动器应能提供（50 ～ 90）Hz 的振荡频率，且振动均匀、无偏振，

手持式振动器应尽量减轻手臂振感；捣打锤、捣固叉应能提供（2 ～ 5）mm 的振动幅度。 

5.8.3 气动式筑炉机又分为炉底振动器和炉壁振动器两种；炉底振动器圆周尺寸应符合炉衬设计尺寸，

不宜过大过小，且能提供振实炉底打结料的振动力（8 ～ 60）kN，周圈宜设置减振垫。 

5.8.4 炉壁振动器应根据炉衬直径设置合适数量的锤头，锤头数量应不少于两支，以确保炉衬周圈振

实程度的统一性；通气后，锤头随底板自动旋转工作，旋转不应与气管、悬挂索等发生动作干涉；锤头

应设置满足设计炉衬尺寸的调节余量，锤头应能实现手动或自动调节。 

5.8.5 为提高打结效率以节省打结时间、同时提高炉衬打结质量，也可选择全自动式筑炉系统以及全

自动加料、打结一体机。 

5.9 循环水冷系统 

5.9.1 循环水冷系统应采用密闭式循环水冷系统。常用的循环系统有： 

a)  闭式冷却塔、循环水泵、储水箱、管道和阀门管件等组成的水冷系统； 

b)  开式冷却塔、板式换热器、循环泵组、管道和阀门管件等组成的水冷系统。为减少整个感应炉

系统的耗电损失，宜选用闭式冷却塔循环水冷系统。 

5.9.2 循环水冷系统应设有流量、水温、水压、水质（电导率）监测和安全联锁报警装置。中频电源

应在支路中单独设定水温报警装置，如有条件，宜设置降低循环水电导率的装置；电热电容器、大电流

母线宜与中频电源同系统供水，感应炉体应单独配置应急冷却系统。 

5.9.3 中频电源、电热电容器、大电流母线的进水温度宜为（5 ～ 35）℃，冷却水温升不超过 20 ℃

（K），供水压力应不小于 0.2 MPa；循环水电导率应不大于 80 μS/cm。 

5.9.4 感应线圈的进水温度宜为（15 ～ 45）℃，冷却水温升不超过 20 ℃（K），供水压力应不小于

0.25 MPa；循环水电导率应不大于 500 μS/cm。 

5.9.5 多台/组感应炉共用循环水冷系统时，应充分考虑其系统实际工作过程中的流量需求变化及其

带来的其他影响（压力等）；不同额定容量以及工作节拍的感应炉系统，应尽量减少共用水冷系统。 



T/CFA 0203082—2024 

7 

5.9.6 冷却塔及换热器应能满足中频电源及感应炉体散热负荷，且应设置温度检测控制装置，以适应

中频电源功率波动引起的冷却需求变化、降低电能无效损耗。 

6 性能要求 

6.1 一般要求 

铸造用感应炉性能指标主要包括额定功率、额定容量、功率因数、额定温度、单位电耗、熔化率和

升温率、噪音、受热构件表面温升和噪声等，应符合T/CFA 0310021—2023、GB/T 10067.3 和GB 5959.3 

的规定，如与本条款有差异时，应以本条款的为准。 

6.2 额定功率 

铸造用感应炉在额定工作状态下，变频电源输入侧最大功率应符合订货合同或协议中规定的额定

功率技术要求。 

6.3 额定容量 

6.3.1  铸造用感应炉在正常工作条件下新制炉衬感应线圈对应高度所容纳熔融液态金属的质量。 

6.3.2  测量的额定容量应符合订货合同或协议中规定的额定容量。 

6.4 绝缘电阻 

6.4.1 铸造用感应炉的不同带电体之间以及各带电体与导磁体和接地的金属结构件之间的绝缘电阻不

应小于 1 MΩ。 

6.4.2 铸造用感应炉导磁体压板与叠片之间，导磁体压紧螺栓与压板、硅钢片之间，用绝缘垫隔开的

炉壳各部分之间，以及所有经绝缘处理的拉紧螺栓与炉壳之间等，其绝缘电阻都不应小于 0.5 MΩ。 

注：铸造用感应炉导磁体压板不包括焊接压板。 

6.5 绝缘耐压强度 

铸造用感应炉的绝缘耐压性能应符合GB/T 10066.1—2019中 9.4 的规定。 

6.6 主电路工频电源输入端功率因数 

6.6.1 中频、高频铸造用感应炉在额定功率（整流全导通）输出情况下主电路工频电源输入端功率因

数不应低于 0.9。在正弦情况下，功率因数用cosφ表示；在有谐波分量时应用基波功率因数（位移因数）

cosλ表示。 

6.6.2 工频铸造用感应炉主电路工频电源输入端的功率因数不应低于 0.9。 

6.7 受热构件表面温升 

6.7.1 在用循环水冷却时，温升以进水温度为基准计算。 

6.7.2 炉壳表面温升，一般无心感应炉不应超过 60 K（℃），真空炉不应超过 20 K（℃）；感应体

壳的表面温升不应超过 150 K（℃）。对局部超过上述温升且操作人员易接近的部位应加以防护。有心

（沟槽式）感应炉应在其产品标准中另行规定。 

6.7.3 当有心（沟槽式）感应炉熔沟部分的炉衬采用风冷时，进出口空气间的温升不应超过 40 K（℃）。 

6.7.4 其他受热构件的表面温升值应在各产品标准中补充规定。 
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6.8 单位电耗 

铸造用感应炉的单位电耗性能应符合T/CFA 0310021—2023中 9.3 的规定。 

6.9 其他性能指标 

应在各产品标准中做出规定的其他性能指标有： 

a)  铸造用感应炉：额定温度； 

b)  熔炼炉：熔化率； 

c)  加热装置：生产率； 

d)  保温炉：升温率； 

e)  和上述设备：单位电耗。 

6.10 成套要求 

6.10.1 应按GB/T 10067.1—2019 中 5.6 规定的列出铸造用感应炉成套供应范围，一般包括： 

a) 感应电热设备或炉体：根据需要，某些产品可配置多个不同规格的感应线圈； 

b) 机械传动装置； 

c) 专用供电设备：电炉变压器，变频装置及必要的整流变压器、补偿电容器等； 

d) 控制柜/台； 

e) 冷却系统； 

f) 备件：其数量应满足保用期内的正常需要量； 

g) 产品说明书包括必要的图样，可按 GB/T 10067.1—2019 的 5.1.11 执行。 

6.10.2 需方的特殊要求可参考本文件 10.2。 

7 试验方法 

7.1 铸造用感应炉试验方法的通用要求应按 GB/T 10066.1 的规定执行。 

7.2 有心感应炉和无心感应炉的试验方法应按 GB/T 10066.3 的规定执行。 

8 检验规则和技术分级 

8.1 检验规则 

8.1.1 铸造用感应炉应按 GB/T 10066.1—2019 第 7 章的规定检验。 

8.1.2 铸造用感应炉的出厂检验项目和检验规则通常包括： 

a) 触电防护措施的试验应按 GB/T 5959.1—2019 的第 7 章执行； 

b) 感应电热设备或炉体装配尺寸检测应符合订货合同或协议中规定； 

c) 感应线圈制造质量的检查应按本文件 5.2.4 执行； 

d) 绝缘电阻测量应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.3 和本文件 6.4 执行； 

e) 绝缘耐压试验应按 GB/T 10066.3―2014 的 5.1 和本文件 6.5 执行）； 

f) 控制电路试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.5 执行； 

g) 冷却系统试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.6 执行） 

h) 气路系统和液压系统试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.7 和 9.8 执行； 

i) 机械传动装置的冷态试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.9 和本文件 5.3 执行； 
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j) 安全联锁和报警系统的试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.10 执行； 

k) 配套件的型号、规格和合格证等检验应目测； 

l) 供货范围以及出厂技术文件完整性的检查应目测； 

m) 包装检验应目测。 

8.1.3 铸造用感应炉的型式检验项目通常包括： 

a) 所有出厂检验项目； 

b) 铸造用感应电炉额定功率和主电路工频电源输入端功率因数的测定应按 GB/T 10066.3—2014

的 5.5 和本文件 6.2 和 6.6 执行； 

c) 单位电耗、熔化率、生产率和升温率的测定应按 GB/T 10066.3—2014 的 5.7 和本文件 6.8 执

行； 

d) 受热构件表面温度的测量应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.12 和本文件 6.7 执行； 

e) 冷却液流量的测量应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.13 执行； 

f) 冷却液温升的测量应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.14 执行； 

g) 机械传动装置的热态试验应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.15 和本文件 5.3 执行； 

h) 热态试验后的外观检查应按 GB/T 10066.1—2019 的 9.25 执行。 

8.1.4 铸造用感应炉的验收检验项目通常包括 8.1. 3 条款 b）～h）。 

9 标志、包装、运输和贮存 

9.1 铸造用感应炉的标志、包装、运输和贮存应符合 GB/T 10067.1—2019 第 8 章的规定。 

9.2 铸造用感应炉的铭牌上应标出、但不限于下列各项： 

a) 原产地标记/制造厂的名称和标记； 

b) 产品的型号和名称； 

c) 制造日期或日期代号； 

d) 出厂编号； 

e) 电源参数（总安装容量、相数、频率、电压）； 

f) 额定容量或额定有效容量，kg 或 t（分别适用于无心感应炉和有心感应炉）； 

g) 炉料或其加热部位尺寸，mm（适用于感应加热装置）； 

h) 额定电参数（功率、电压）； 

i) 额定温度，℃； 

j) 铸造用感应电炉炉体重量，t。 

10 订购与供货 

10.1 铸造用感应炉的订购和供货应按本文件规定执行。 

10.2 可供用户选择的特殊要求包括但不限于的项目如下： 

a) 对单位制、电源电压、电源频率等的要求应按 GB/T 10067.1—2019 的 5.1.2.1 执行； 

b) 对使用环境的要求应按 GB/T 10067.1—2019 的 5.1.3.1 执行； 

c) 对水冷却系统中的循环冷却系统或其中部分设备，如机械制冷设备、水冷却塔设备或水净化设

备等，有具体技术要求的应按 GB/T 10067.1—2019 的 5.1.4.2 执行； 

d) 对涂漆的要求应按 GB/T 10067.1—2019 的 5.2.9 执行； 

e) 要求配置排烟除尘装置接口应按本文件 5.2.7 执行； 
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f) 对成套供应范围的要求应按本文件 6.10 执行； 

g) 对包装的特殊要求应按 GB/T 10067.1—2019 的 8.2.4 执行。 

10.3 铸造用感应炉的订购和供货技术协议可参考附录 A。 
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附 录 A 

（资料性） 

铸造用感应炉订货技术协议模板 

A.1 概述 

A.1.1  铸造用感应炉名称及内容 

名称：某某 t 铸造用感应炉 

 内容：本协议用于某某公司铸造用感应炉设备订货、安装、调试及售后等方面 

A.1.2  总体说明 

因甲方铸造生产发展需要，需采购一套铸造用感应炉系统。该系统主要包括……，能够实现……，

采用……电源，功率为，炉体为…T钢壳炉体…… 

A.2 依据的标准 

设备及其组成宜符合表A.1 要求执行的标准。 

表A.1  订货执行的技术标准和方法标准 

国家标准 

1 GB/T 5959.1 电热和电磁处理装置的安全 第 1 部分：通用要求 

2 GB 5959.3 
电热装置的安全 第 3 部分：对感应和导电加热装置以及感应熔炼

装置的特殊要求 

3 T/CFA 0310021—2019 铸造企业规范条件 

A.3 主要供货设备技术参数 

A.3.1  铸造用感应炉系统组成 

铸造用感应炉主要由炉体、传动装置、操作控制台、母线及水冷电缆、变压器、变频电源、智能管

理系统、筑炉机与循环冷却系统等组成 

A.3.2  铸造用感应炉性能参数 

铸造用感应炉性能宜满足表A.2 要求。 

表A.2  铸造用感应炉性能参数 

项目 参数 项目 参数 

炉子主电路输入功率 …… 逆变方式 …… 

工作频率 …… 进线端电压 …… 
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功率因数 …… 电源相数/频率 …… 

额定容量 …… 最大容量 …… 

…… …… …… …… 

A.3.3  炉体 

炉体钢结构采用……钢制成；炉盖采用……；感应线圈采用……；磁轭采用……等等。 

A.3.4  传动装置 

铸造用感应炉应采用液压系统…… 

A.3.5  操作控制台 

铸造用感应炉的操作控制台采用钢质柜体，由控制仪表、控制转盘、按钮开关、急停控制、报警和

预警指示、电源指示灯等组成，标志清晰…… 

A.3.6  母线及水冷电缆 

铸造用感应炉的母线采用……结构；水冷电缆采用优质多股铜绞线，外套是耐高温高强度的阻燃保

护管，防熔融金属飞溅损坏；接头冷压成型，接触良好，抗拉能力强…… 

A.3.7  变频电源 

铸造用感应炉的变频电源由整流、逆变和电容三部分组成。变频电源与负载回路具有良好的匹配，

应能保证达到铸造用感应炉性能指标，其输出功率能调节，能满足烘炉、熔化/加热和保温的不同要求，

其工作频率变化在要求的频率范围内。变频电源的额定功率，在保证振荡回路补偿电容器组的电压不超

过额定值时，偏差为﹢5 ％，变频电源的起动成功率达到 100 ％…… 

A.3.8  智能管理系统 

铸造用感应炉配备智能管理系统，所有的保护功能都接入智能控制系统进行连锁报警和停机保护

并显示在上位机界面中，所有的电参数、电源柜及炉体冷却水路参数、工艺参数都接入智能控制系统并

展示…… 

A.3.9  筑炉机 

电动式筑炉机有振动器、捣打锤、捣固叉以及可调节的连接件，连接件长度应能满足相应感应炉设

计炉衬高度的调节余量。振动器应能提供50-90Hz的振荡频率，且振动均匀、无偏振，手持式振动器应

尽量减轻手臂振感；捣打锤、捣固叉应能提供2-5mm的振动幅度…… 

A.3.10  循环冷却系统 

循环水冷系统设有流量、水温、水压、水质（电导率）监测和安全联锁报警装置。中频电源在支路

中单独设定水温报警装置，设置降低循环水电导率的装置；电热电容器、大电流母线与中频电源同系统

供水，感应炉体单独配置急冷却系统…… 

A.4 供货设备测试及运行条件（水，电，气，液压，环境温湿度等） 

A.4.1  电源供电 
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（1）进线电压：……高压侧：……，变压器二次侧：……； 

（2）主电路供电电压波动不大于± 5 %，三相不平衡度不大于 5 %； 

（3）动力配电电压：……； 

（4）控制系统供电电压波动 5 %。 

A.4.2  冷却水要求 

例：（1）总硬度；（2）PH值；（3）悬浮固体物；（3）电导率；（4）溶解性固体物；…… 

A.4.3  工作环境要求 

例：（1）海拔高度；（2）环境温度范围；（3）环境湿度范围；（4）附近无导电尘埃、爆炸性气

氛及能破坏损伤金属和绝缘的腐蚀性气体。 

A.4.4  工作时炉衬安全厚度范围 

技术协议中要自定。 

A.4.5  测试条件（若有） 

例（1）炉料材质形状等；（2）电气参数测试位置；（3）单位电耗炉料起止温度；……   

A.5 供货设备整机性能优势 

制造商供货设备整机性能优势如下： 

——熔化率/升温率：……； 

——单位电耗：……； 

——冷却水温升：……； 

——受热构件表面温升：……； 

——谐波：……； 

——变频电源的起动成功率：……； 

——噪声：……； 

A.6 设备供货范围 

本协议供货范围清单见表A.3。 

表A.3  供货范围清单 

编号 名称 规格型号 数量 备注（技术要求） 

1 变频电源 …… …… …… 

2 逆变柜 …… …… …… 

3 汇流母排 …… …… …… 

4 水冷电缆 …… …… …… 

5 钢壳炉体 …… …… …… 

6 液压站 …… …… …… 
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7 循环水冷系统 …… …… …… 

8 筑炉机 …… …… …… 

9 … …… …… …… 

A.7 技术文件和资料 

A.7.1  甲方（需求方）应向乙方（供货方）提供： 

（1）车间平面布置图，标注设备的安装位置。 

（2）电，气，水路等连接点位置。 

（3）现场环境条件。 

（4）工艺所要求的设备技术要求等资料 

（5） …… 

A.7.2  乙方（供货方）应向甲方（需求方）提供： 

——设计前期应提供 

（1） 设备平面布置图。 

（2） 设备外形图…… 

（3）设备基础所需的有关资料…… 

（4）设备所需水电气等技术资料…… 

（5） ……. 

——设备交付时应提供 

（1）设备操作/维修/安全手册。 

（2）图纸……。 

（3）产品合格证。 

（4）坩埚模具等技术资料。 

（5）辅助系统（如冷却和液压系统相关技术资料） 

（6） …… 

A.8 设备包装、运输和储存 

——需求方采购的设备需要包装的，供货方应按国家或者行业规定的包装标准执行…… 

——设备包装内应附带设备详细装箱清单和质量合格证…… 

——供货方在合同签订后…… 日内发货，并于到货前……日/小时将设备名称、型号、数量、外形

尺寸、重量、注意事项等内容以书面形式通知需求方，并最晚于……年……月……日前送达需求方…… 

——设备的运输由供货方负责，在运输过程中产生的风险由供货方承担。供货方负责将设备搬入需

求方工厂指定位置，需求方有义务提供协助…… 

——供货方应将设备运至需求方指定地点并承担包装、装卸、运输、保险等全部费用。需求方指定

交货地点…… 

 ——设备到达需求方指定地点后需求方进行形式查验，即对设备铭牌、数量、规格型号、品牌及

外观、包装方式、包装是否损坏等进行查验并记录…… 

A.9 设备安装 
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对于设备安装，双方的分工和责任如下： 

——需求方的任务和责任： 

（1）厂房土建工程、合同设备基础…… 

（2）变压器进线端电源配置…… 

（3）辅助设备的供电配置…… 

（4）水、压缩空气配置到相应位置…… 

（5）变压器高压端的材料和连接以及试验检测由需求方与供电部门接洽、承办…… 

（6）冷却介质（去离子水）和防冻液…… 

（7）设备运抵需求方现场后承担设备的卸车及安装前的安全贮藏保管…… 

（8）免费提供合同设备安装中所需要的有效的起吊设备…… 

（9）…… 

——供货方的任务和责任： 

（1）提供设备所需土建设计所需的资料和相关其他资料。 

（2）负责设备各接口的安装就位，按图施工，负责设备的就位。 

（3）负责安装施工人员的培训，教育，安全等。 

（4）负责设备的冷态，热态调试…… 

A.10 设备调试和验收 

A.10.1  设备调试 

供货方将派出调试技术人员来需求方工厂调试设备。需求方在现场具备条件的情况下通知供货方，

供货方人员在现场具备调试条件的情况下，……天完成设备的调试工作，进入试生产。 

设备的调试工作主要包括： 

（1）检查设备的安装、电气等接口接线，进行最终连接…… 

（2）冷态调试：对机械运转机构等各个单元进行点动试车。 

（3）热态调试：在满足基本条件的情况下进行热态试车。 

（4）对现场操作及维修人员进行培训。 

A.10.2  设备验收 

热态调试完成后，即投入试运行。无故障试运行……天后进行最终验收； 

验收项目为： 

——供货设备的完整性。 

——设备的机械动作运转。 

——设备的电气功能试验。 

——安全联锁、报警功能测试。 

——设备性能参数，包括： 

（1）炉子主电路输入功率 

（2）炉子额定容量 

（3）功率因数 

（4）熔化率 

（5）单位电耗 

（6）…… 
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A.11 技术培训及售后服务 

A.11.1  技术培训 

为保证合同设备的顺利安装调试和正常运行，达到预期性能，由供货方负责组织对需求方技术人员

进行……次技术培训。技术培训的地点和主要内容： 

——在需求方所在地进行包括合同设备性能、结构、装配、安装、检验、调试、运行、维修、维护

等内容的综合技术培训。 供货方应提出1份对需求方技术人员培训的大纲，包括时间、计划、地点、要

求等。 

——供货方应指派熟练、称职的技术人员对需求方技术人员进行指导、示范和培训，并解释本合同

范围内的所有技术问题。 

——供货方应保证需求方技术人员能够了解和掌握合同设备的操作、运行、维修、检验和维护等作

业 

——在培训期间，供货方应向需求方技术人员提供有关的试验仪表、工具、技术文件、参考资料及

其它必需品。 

——…… 

A.11.2  售后服务 

提供相关技术服务，对甲方进行进行技术咨询、解答、技术培训，提供相应设计图纸负责安装免费

负责调试直到设备试运行验收，对甲方实行……技术售后服务,即……： 

——常年提供备品备件、易损件； 

——保修期: ……年； 

——售后服务承诺： 

（1） 免费保修……个月，提供终身维修,保养服务。 

（2） 保修……个月内,正常使用中发生质量故障,乙方免费维修,更换损坏件,如遇意外发生故障我

方酌收材料成本费,免收维修费用. 

（3） 发生故障及时进行排除修理,乙方保证在甲方通知后……小时内答复，……小时内赶到甲方

现场进行处理. 

（4） 根据甲方要求及时提供一切零配件,确保甲方设备正常工作 

（5）…… 

A.12 其他 

（1） 保密要求。 

（2） 本技术附件如有未尽事宜，双方及时协商解决，并签订书面补充协议。 

（3） 本技术附件正本一式……份。 

 

 

 


