芜湖新兴炼钢部圆坯自动加渣系统招标技术要求
一、招标采购内容

   炼钢部三连铸六机六流圆坯自动加渣系统（中包平台）

二、现场条件
1.氮气压力：0.4-0.6Mpa
2.空压风压力：0.4-0.6Mpa
三、设备具有的功能

1.针对不同断面（Ф300、Ф350、Ф380）和钢种来调节不同的加渣嘴，加渣均匀， 满足生产需要。   

2.由PLC控制步进电机的转速来实现在线可调，连续不间断加渣，满足保护渣“少加”、“勤加”，渣量可根据生产需要单流独立调节控制的工艺要求。

3.加渣量计量精准，渣量计量精度:≤2%。每流计量输送装置的最大加渣量可达30Kg/h。
4.采用气力输送技术，输送能力强，不能磨损颗粒保护渣，不能出现 

  管路堵渣的现象。
料斗具有缺料报警功能，当料斗内保护渣低于设定重量时，会自动报警提醒加料。

料斗电加热功能：在70～100℃范围。
8.保护渣输送能力：水平输送能力≥20米、垂直向上输送能力≥6米。
9.系统引入铸机拉速信号，加渣量可以根据拉速的变化自动调节。
