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一、基本要求
生产线由以流畅、合理、完美的连续作业为目标，设备由悬挂输送设备、喷粉设备、固化设备等组成。全线具有生产效率高、产品质量稳定，设备运行可靠，使用便易、保养维护简单等特点。生产过程中产生粉尘、烟尘和其他废气的部位均配置了大气污染物收集及净化装置，废气排放符合《铸造行业大气污染物排放限值》（T/CFA 030802-2-2017）。厂界噪声符合GB12348-2008《工业企业厂界噪声标准》。
涂装质量：要求管件内外壁浸涂均匀、完整， 除了指定区域以外，局部最小厚度应大于200µm，最小平均厚度为250µm。指定区域（见BS EN149013.13）的局部最小厚度为150µm。（厚度可根据用户的要求进行调整）
涂装工件：DN80-150管件，形状有直管、三通、弯管等多种形状，详见附录1。
最大工件尺寸：800(L)×400(W)×600(H)mm
工作制度：8小时/班×3
工艺要求：
	序号
	工序名称
	作业方式
	温度(℃)
	处理时间
(min)
	备注

	1
	工件上挂
	
	
	
	

	2
	工件预热
	热风循环
	200-250
	约20分钟
	按产品图纸自行调整

	3
	粉末喷涂
	自动+手补
	
	
	

	4
	粉末固化
	热风循环
	180-220
	约30分钟
	按产品图纸自行调整

	5
	强制冷却
	
	
	约20分钟
	按产品图纸自行调整

	6
	工件下挂
	
	
	
	


二、主要设备描述
1、悬挂输送机
该设备模锻轨悬挂输送机，单点吊重200kg，速度0.3～3.0米/分钟（无级调速,变频调速），能完成长距离的空间连续运输，具有结构轻巧、外形美观、运行灵活、噪音小、安装维修简单方便等特点。
驱动装置具备机械过负荷保护及电气过负荷保护，在上下件设置急停开关。
主要配置：
	序号
	名称
	规格或主要用料

	1. 
	驱动装置
	减速机采用涡轮涡杆式结构

	2. 
	工艺线速
	2.5米/分钟（300件/小时）

	3. 
	调速范围
	0.3～5.0米/分钟

	4. 
	张紧装置
	回轮式

	5. 
	弯轨
	90度，180度采用回转式转弯

	6. 
	弯轨材质
	16锰

	7. 
	模锻链
	单点吊重200kg

	8. 
	直轨
	10#工字钢

	9. 
	弯轨,升降轨
	10#工字钢

	10. 
	润滑装置
	自动加油机

	11. 
	输送机立柱、支撑架
	120×120 Q235方管，厚度δ3.0mm

	12. 
	电控箱
	含外接控制线及线槽等




2、燃气加热预热烘道
燃气加热烘道采用燃气加热热风强制循环方式。由室体、送回风管道、框架、加热系统自动控温系统等组成。
室体为桥式结构，整体插板组由型钢、内框架、插板槽、插板帽等连接为一体。插板采用三明治结构，现场拼装，有效减少现场安装工作量和热量损失。
室体插板为彩色保温板，内外壁为SUS201δ1.2mm，拼缝处采用满焊密封外壁板采用δ1.0mm无花镀锌板压筋，壁内填充纤维岩棉绝热层，绝热层厚度为150mm。热风循环系统采用下送风、上回风方式，主送风管采用均匀送风设计，送风管均设有调节阀，保证了烘道室体内工作时温度场的均匀性。
技术参数：
	型    式
	桥式烘道

	加热形式
	燃气加热强制热风循环

	设计参数
	用途
	预热时间
	车间温度
	工艺温度
	

	
	工件预热
	20min
	20℃
	250℃
	

	主体尺寸(m)
	总长
	宽
	高
	加热段长
	底框架高

	
	
	
	
	                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
	

	加热
控制方式
	预热烘道
	/
	/

	
	
	/
	/

	炉体
主要
材料
	内板
	SUS201δ1.2mm（拼缝处满焊处理）
	送回风管道
	SUS201δ1.2mm 

	
	外板
	无花镀锌板δ1.0mm（表面压筋处理）
	/
	/

	
	内框架、底框架
	底框架120×120方钢，,Q235材质，立柱间距3米

	
	保温层 
	
	保温层厚150mm

	
	其      它
	A3   δ1～δ8
	/

	加热室室体材料
	内板（拼缝处满焊处理）
	SUS201δ1.5mm

	
	外板（表面压筋处理）
	无花镀锌板δ1.0mm 

	固化
循环风机
	形式
	型号
	数量(台)
	总风量(m3/h)
	风压(Pa)
	功率(HP)

	
	插入式
	
	
	
	
	


3、燃气加热固化烘道
室体为桥式结构，整体插板组由型钢、内框架、插板槽、插板帽等连接为一体。插板采用三明治结构，现场拼装，有效减少现场安装工作量和热量损失。
室体插板为彩色保温板，内外壁为SUS201δ1.2mm，拼缝处采用满焊密封外壁板采用δ1.0mm无花镀锌板压筋，壁内填充纤维岩棉绝热层，绝热层厚度为150mm。热风循环系统采用下送风、上回风方式，主送风管采用均匀送风设计，送风管均设有调节阀，保证了烘道室体内工作时温度场的均匀性。喷粉线固化炉废气收集后经UV光解等环保处理措施后的废气，达标后方能排放，废气排放符合《铸造行业大气污染物排放限值》（T/CFA030802-2-2017）。
技术参数：
	型    式
	桥式烘道

	加热形式
	燃气加热强制热风循环

	设计参数
	用途
	固化时间
	车间温度
	工艺温度
	/

	
	粉末固化
	约30min
	20℃
	220℃
	/

	主体尺寸(m)
	总长
	宽
	高
	加热段长
	底框架高

	
	
	
	
	/
	

	加热
控制方式
	固化烘道
	/
	/
	/

	
	
	/
	/
	/

	炉体
主要
材料
	内板
	SUS201δ1.2mm（拼缝处满焊处理）
	送回风管道
	SUS201δ1.2mm

	
	外板
	无花镀锌板δ1.0mm（表面压筋处理）
	/
	/

	
	内框架、底框架
	底框架80×80方钢，立柱间距3米

	
	保温层 
	
	保温层厚150mm

	
	其      它
	A3   δ1～δ8
	

	加热室室体材料
	内板（拼缝处满焊处理）
	SUS201δ1.5mm

	
	外板（表面压筋处理）
	无花镀锌板δ1.0mm 

	固化
循环风机
	形式
	型号
	数量(台)
	总风量(m3/h)
	风压(Pa)
	功率(HP)

	
	插入式
	
	
	
	
	




4、喷粉系统
 (
喷涂系统示意图
)






 (
喷枪
) (
喷房
) (
大旋风回收
) (
往复机
) (
供粉中心
) (
二级积尘器
)
1）、喷涂系统技术参数
设备类型: 自动静电喷涂设备
工件类型: 管件；厚度：6～8mm
工件最大吊挂范围: L=800 mm , H =600 mm, D=400mm
传输速度: 0～3.0 m/min
传输型式: 悬挂式输送链
涂料: 环氧/聚脂粉未
颜色: 多种
涂料供应: 当地
膜厚：250～350微米
喷房形式: 快速换色-大旋风二级回收喷粉房系统
喷涂系统形式: 内置式高压自动粉末静电喷枪
喷涂系统数量: 12套 自动喷枪；2套 手动喷枪(品牌：瑞士金马)
升降机类型: 短行程升降机
升降机数量: 左1，右1，
升降机最大行程: 100～500mm
布枪方式:竖布 左 6， 右 6
输送链挂钩最底点至喷房顶部距离: 约 100 mm
喷房尺寸: 见附图
喷枪狭糟: 左 2, 右 2
耳道开口：1400 mm x 2900 mm
喷房抽吸风量: 约24000 m3/h
自动喷粉房的操作环境要求: 相对湿度: <80%
周围温度:< 33℃
工件表面温度:< 40℃
喷房附近风速: < 0.1 m/sec
2）、设计标准规范
	序号
	    标准号
	             名                称

	1
	GB6514-1995
	涂装作业安全规程  涂装工艺安全及其通风净化

	2
	GB 12942-91
	涂装作业安全规程  有限空间作业安全技术要求

	3
	GB15607-1995
	涂装作业安全规程  粉末静电喷涂工艺安全

	4
	GB 8264-87
	涂装技术主语

	5
	GB50194-93
	常用电气设备

	6
	GB/T 5226.1-1996
	工业机械电气设备  第1部分：通用技术要求

	7
	GB 50231-98
	机械设备安装工程施工及验收通用规范

	8
	GBJ87-85
	工业企业噪音控制设计规范1

	9
	GBZ 1-2002
	工业企业设计卫生标准

	10
	GB16297-1996
	大气污染物综合排放标准

	11
	JGJ 46-88
	配电箱及开关箱

	12
	JB/T 7504-94
	静电喷涂装备技术条件



3）、设备配置 
3.1配置总况
本方案采用进口或国产等同质量粉房,一套大旋风回收装置，一套供粉中心，12套自动喷枪，2套手喷枪，二套升降机，配备大旋风一级回收系统和后级滤芯积尘回收系统，配有振动筛（台）、蠕动泵及提升装置等。含间隙、高度和宽度自动控制的中央控制系统。
喷房系统组成部分：
1) 工程塑料结构的喷室：材质为进口；
2) 带自清功能，高分离效率的大旋风+后过滤器的二级回收系统；
3) 数字型自动二维升降往复机：喷枪布置采用竖布置方式；
4) 一体式供粉中心：与大旋风管道连接完成负压、节约粉末。
5) 底部自动清理：保证负压均匀及洁净的底部结构、同时也保证了清理无死角特性；
6) 圆弧形【软连接】风管弯头：减少风阻、无残留积粉、快速自洁；
7) 人工操作台设计补风口：减少操作人员身体吸附粉末；
8) 喷室内部采用方形结构：便于清理；
9) 大旋风锥斗采用蠕动泵输送、清理方便快捷；
10) 大旋风与后过滤器采用软连接：减少震动噪音；
11) 喷粉设备设计工件高度识别系统：可自动检查工件的实喷高度、自动开关枪；
12) 平台内部带一个长1200mm宽900mm的操作平台加装防护栏。
13) 触摸屏数显控制系统。
3.1.1喷房
· 材质：进口工程塑料板
· 补粉工位：进口*1；出口*1总高：2.1m
· 自动清洁系统，换色时间15～20min
· 照明系统亮度不低于600Lx
· 尺寸：粉房示意如下图（可根据实际调整）
3.1.2大旋风回收系统
· 附有二级集尘装置。粉尘收集后（捕集率≥98%）经除尘装置处理（除尘效率99%）尾气通高空排放，二级集尘装置处理后的气体通过高出厂房3米以上的烟囱达标排放；滤芯配备进口品牌。
· 回收系统开启工作后，粉末无外溢，
· 最大抽风量：约24000 m3/h，管道设计流畅，无死角积粉，15min完成换色。
· 粉末回收率98%以上
3.1.3供粉中心
· 自动清理系统；
· 粉泵承载装置；
· 流化：进口或高品质粉桶，粉末流化均匀，气压大小可调，不会有粉末溢出；
· 抽风装置: 微负压，粉末不溢出；
· 振动平台；
· 控制系统：触摸屏操作，进口元器件；
3.1.4短行程升降机
· 行程约为：0-1500mm可调，单向往复式；
· 运行速度均匀，不抖动；
· 自动控制系统，深度自动识别；
· 配备进口元器；
3.1.5喷枪
· 自动枪12套，竖布；扁平喷嘴；
· 手动枪2套；扁平喷嘴；
· [bookmark: _GoBack]喷枪品牌：原装进口；
· 自动控制系统：自动开关枪，间隙自动识别；
3.1.6控制系统
· 自动控制；喷枪、往复机参数PLC调节；
· 自动开关枪，间隙自动识别；急停同步；
· 配备进口元器件；

3.2设备清单
	序号
	品名
	数量
	备注

	1
	超级喷粉房 — 快速清理
	1套
	

	
	大旋风二级回收系统，配有振动筛和后级过滤装置
	1套
	

	2
	供粉中心 
	1套
	

	3
	中央控制系统
	1套
	

	
	自动喷枪系统
	12套
	原装进口

	
	手动喷枪系统   
	2套
	原装进口

	4
	自动往复机系统   
	2套
	左1右1

	5
	自动枪间隙识别控制系统
	1套
	


3.3粉房关键零部件清单：
	序 号
	名   称
	

	1. 
	可编程序控制器
	

	2. 
	人机界面
	

	3. 
	负荷开关
	

	4. 
	断路器
	

	5. 
	交流接触器
	

	6. 
	按钮及指示灯
	

	7. 
	热继电器
	

	8. 
	光电编码器
	

	9. 
	流化板
	

	10. 
	限位开关
	

	11. 
	接近开关
	

	12. 
	电磁阀
	

	13. 
	升降机数字变频器
	

	14. 
	升降机减速箱
	

	15. 
	升降机电机
	

	16. 
	滤芯
	

	17. 
	脉冲清理阀
	

	18. 
	压差测量仪表
	

	19. 
	抽风机
	

	20. 
	风机电机
	

	21. 
	三明治工程塑料板
	

	22. 
	供粉中心气缸
	


5、粉末固化后强冷室
技术参数
	设备项目
	粉末固化后强冷室
	备注

	工艺时间(min)
	18
	

	冷却方式
	风冷
	


设备结构
	序号
	类别
	规格

	
	
	项目
	综合线粉末强冷室

	1
	室体
	型式
	拼装式

	
	
	尺寸（mm）
	按平面图设计

	
	
	门洞尺寸（mm）
	W1500×H2000mm   2个

	
	
	骨架
	方管□100×100、钢板δ10mm

	
	
	壁板
	δ50mm岩棉彩钢板。

	2
	循环风系统
	型式
	一送一排

	
	
	送风风管
	镀锌板δ1.2mm

	
	
	排风风管
	镀锌板 δ1.2mm

	
	
	平台
	A3型钢骨架上铺4mm花纹钢板，并设护栏、爬梯

	强制风冷风机高架于室体顶部，鲜风取自室外，通过风管将风送至室内两侧，强冷风嘴方向为两侧面对工件吹方式，风嘴风速控制在10-12m/s,确保冷却效果；
 强制冷却室的抽风量和吹风补鲜风量可调且严格匹配，确保室内风压平衡，防止热空气外溢，同时不会将炉内的热空气抽出；
强冷取风口设计在室外，经过过滤后送到强冷室内；
强冷风嘴采用特制强冷风嘴，φ90表面镀铬；
强冷室排风系统分两段控制；
强制冷却室侧面开设一维修门，平时关闭，检修时打开，室内设置照明灯；


6、电气控制系统
a. [bookmark: _Toc322099316][bookmark: _Toc349509740][bookmark: _Toc302573549][bookmark: _Toc374622793][bookmark: _Toc322102742][bookmark: _Toc353879917][bookmark: _Toc337807710][bookmark: _Toc337750910][bookmark: _Toc348905889][bookmark: _Toc322562774]全线的电器控制操作为集散方式，即集中控制、设定，分散操作。 整个电器控制系统的组成：前处理控制系统、烘干炉控制系统
b. [bookmark: _Toc322099317][bookmark: _Toc374622794][bookmark: _Toc337807711][bookmark: _Toc322562775][bookmark: _Toc353879918][bookmark: _Toc349509741][bookmark: _Toc337750911][bookmark: _Toc348905890][bookmark: _Toc302573550][bookmark: _Toc322102743]所有的电动机拖动点均有过电流保护，以防止电动机过载与缺相运行，保护动作后，相对应的指示灯（按钮）会亮、讯响器会响，该保障点会自动脱离运行，断开电路，某些有连带逻辑关系的单元也另做相应的保护工作。
c. [bookmark: _Toc337750912][bookmark: _Toc349509742][bookmark: _Toc322102744][bookmark: _Toc322099318][bookmark: _Toc337807712][bookmark: _Toc374622795][bookmark: _Toc302573551][bookmark: _Toc353879919][bookmark: _Toc322562776][bookmark: _Toc348905891]悬链有驱动故障报警
d. [bookmark: _Toc348905893][bookmark: _Toc353879921][bookmark: _Toc322562778][bookmark: _Toc349509744][bookmark: _Toc337807714][bookmark: _Toc322099320][bookmark: _Toc322102746][bookmark: _Toc374622797][bookmark: _Toc302573553][bookmark: _Toc337750914]热风循环风机与燃烧器间有联锁保护：循环风机正常启动后数分钟，燃烧器才能正常点火工作；燃烧器正常停机后30～45分钟（可调整）才能停止运转。
e. 每台电控柜均有缺相与错相保护装置，一旦电网出现缺相或者错相立即保护并做显示。
7、生产线关键零部件及材料选型表
	名称
	品牌

	悬挂链
	

	悬挂输送链电机及减速机
	

	焦炉煤气燃烧机
	

	烘道热风循环风机
	

	PLC
	

	触摸屏
	

	变频器
	

	电器元件
	

	粉房
	

	静电喷粉枪
	













8、各类喷粉产品附录1
	产品名称
	规格
	产品名称
	规格

	盘承套管
	DN100
	双盘弯管
	90°DN150

	盘插
	DN100
	双盘短管
	DN150*L＝500

	双盘弯管
	90°DN100
	承插弯管
	11.25°DN100

	承插丝三通
	DN100*DN50
	盘承套管
	DN80

	盘承套管
	DN150
	双盘弯管
	45°DN150

	承插弯管
	90°DN100
	承插弯管
	22.5°DN150

	盘插
	DN150
	承插单支盘三通
	DN150

	双盘短管
	DN100*L＝500
	双盘短管
	DN100*L＝200

	承插单支盘三通
	DN100
	双承弯管
	90°DN150

	承插弯管
	45°DN100
	双盘渐缩管
	DN100*DN80

	承插单支盘三通
	DN150*DN100
	承插弯管
	11.25°DN150

	双承套管
	DN100
	承插单支承三通
	DN100

	双盘短管
	DN100*L＝300
	双承单支盘三通
	DN150*DN100

	承插弯管
	90°DN150
	双承弯管
	45°DN150

	双盘弯管
	45°DN100
	全盘三通
	DN100

	承插弯管
	22.5°DN100
	双盘渐缩管
	DN150*DN100

	承插弯管
	45°DN150
	双承渐缩管
	DN150*DN100

	双承套管
	DN150
	承插单支承三通
	DN150*DN100

	双承弯管
	90°DN100
	承插单支承三通
	DN150

	双承单支盘三通
	DN100
	承插渐缩管
	DN150*DN100

	双盘短管
	DN100*L＝1000
	承插单支盘三通
	DN150*DN80

	承插丝三通
	DN150*DN50
	承插单支盘三通
	DN100*DN80

	双承套管
	DN80
	全盘三通
	DN150

	承插单支盘三通
	DN80
	全盘三通
	DN150*DN100


9、设备主要交接点：
（1）电气控制系统：
供方完成系统内供配电设计、自动化设计以及电气施工图设计，需方仅提供电源至供方区域总进线柜；
供方负责系统内控制电缆、电力电缆及区域内穿线管及桥架的供货施工；
（2）能源介质：需方接至供方使用设备最近的柱列线标高1米处并设置一道总阀，由供方负责接至设备使用点。
10、招标、投标双方责任与分工：
(1）投标方负责设备的图纸设计、整机制作、调试、指导安装、招标方操作人员的技术培训。投标方负责整体系统设备的设计，并有权对所设计的系统设备及参数进行修整；
 (2)投标方负责向招标方提供设备总图及部件图、基础条件图、易损件图、电器原理图、电器接线图、梯形图、气动系统原理图、使用说明书、合格证、装箱单、主要配套件的使用说明书与合格证等技术资料。
(3)技术协议生效后，投标方在15天内提供设备的基础条件图（其中要设计排水槽和排水沟）。招标方负责设备土建基础及预埋件及地坑裸露部分的覆盖钢板。
(4)设备安装调试时，招标方负责电源(电源380V,50Hz)供至投标方配电柜受电端、气源（2m3/min,压力0.4—0.7Mpa）接通至供方设备接口总管阀门处。
（5)招标方负责设备基础的施工设计、制作、设备安装，在设备安装期间，投标方必须指派有经验工作人员到现场指导安装，安装完毕后，由投标方进行调试直至达标投产。
[bookmark: _Toc294085364]11、工程技术资料要求
（1）合同生效后供方需提供全套设备的平面布置图、立面布置图、和主要技术参数。
（2）合同生效十五天后，双方进行图纸会审，经需方确认后，供方方可制作，并同时提供全套设备的土建基础条件、设备需要的总动力消耗参数及介质资料（含土建、水、风、气、区域电缆沟及预埋管条件图等）；
说明：因为供方条件错误导致后期安装出现问题，由供方负责无条件解决。
（3）设备到货期前三十天，供方提供设备总装图、易损件图、标准件、易损件及备品备件清单（含采购单位名称）、电气及自动化系统施工图、液压系统施工图、气动系统施工图。
（4）随机提供的技术资料如下：
1) 装箱单；
2) 产品合格证；
3) 产品使用说明书；
4) 压力容器相关资料；
（5）供方资料交付的基本要求：
1）供方在提供纸质图纸（13份）和文件的同时,以光盘形式提供相应的电子文件（图纸为可编辑.DWG格式）；
2）供方提供的电子文件，每张图纸或文件对应一个电子文件。供方除提供纸质图纸、文件和相应的电子文件，还提供纸质清单信息和相应的电子文件；
3）交付资料的数量：纸质图纸和文件13套，电子文件一套（图纸为可编辑的.DWG格式，文档为.doc格式）；另外热试车结束后，供方提供一套最终修正后的电子文件1套和最终修正后的纸质图纸和文件3套；
14) 所有资料均为中文版；
12、技术支持及服务
(1)投标方负责涂装线的设计、制造、供货至项目现场、指导安装、系统调试、人员培训等，招标方负责设备制造监督、验收、设备安装；
 (2)要求供方在设备安装、调试、试车和设备性能指标考核过程中，委派有
经验的工程技术人员来现场提供技术服务。
13、付款方式
合同签订后七个工作日内需方支付合同总额的30%作为预付款；设备制作完成货到齐需方七个工作日内支付合同总额的30%；同时供方开具合同总额60%的等额增值税发票；设备安装调试合格双方签订验收报告，供方开齐全额增值税发票。设备正常运行三个月后付款30%，留10%质保金，质保期内无质量异议，到期一个月内付清，付款方式均为银行承兑。（以上价格含16%全额增值税。）
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