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1 项目概述
芜湖新兴铸管有限责任公司炼钢1#连铸机新增一套结晶器自动加渣系统。
为满足生产需要，提高连铸坯质量，减少漏钢事故，提高连铸机生产率和自动化程度等方面考虑，新增自动加渣系统。
本工程投标方应按照招标方的供货范围及技术要求进行设计，提供设备及材料供货、资料图纸交付，指导安装及调试，同时负责技术培训和技术服务等工作，并对系统升级改造的方案可行性、完整性、可靠性、先进性负完全责任。
2 技术要求
该系统由料斗、计量输送装置、保护渣输送管路、加渣嘴、电控箱和气控箱等组成。
[bookmark: _GoBack]要求采用压缩气体作为动力来输送保护渣。通过PLC控制计量输送装置内的步进电机转速来精确控制加渣量，经过精确计量的保护渣通过保护渣输送管路和加渣嘴，最后均匀撒布在铜管口内，从而实现自动加渣。
3 技术指标
· 系统电机容量	小于3KW、电源220V/50Hz和DC24V
· 料斗容量	100L
· 加渣速度	0-30Kg/h
· 保护渣类型	干粉渣、颗粒渣
· 能源介质需求	0.3-0.8Mpa氮气/压缩空气（300L/min）
· 加渣断面种类	方坯
· 保护渣输送能力	水平输送能力15米；垂直向上输送能力3米
· 温度范围	 -20℃～70℃
4 系统控制与伺服驱动柜 
控制系统采用不低于S7-1200 PLC作为主站监控整套系统，并通过以太网与上位机通讯，伺服驱动器通过硬接线与PLC连接控制，就地操作系统通过触摸屏设置喷吹量和间隔时间。上位机通过以太网通讯与PLC通讯，柜内低压元器件使用合资品牌。 
5 远程监控系统
5..1 上位工控机主要配置
	1
	显示器
	24寸，液晶

	2
	主机名称
	工控机(IPC-610L)

	3
	硬盘
	500G（固态硬盘）

	4
	鼠标
	采用光电鼠标

	5
	内存
	8GB DDR配制

	6
	CPU
	Intel i7-9代


5.2 主要技术特点
（1）上位机控制系统使用友好中文人机界面，具有工艺参数值的显示、工艺参数设置、历史记录存贮、打印、查询、运行和故障等状态指示等功能。
（2）可存贮一年的工况历史记录供查询。
（3）上位工控机能够实时显示自动加渣的工况，实时分析评估加渣状况。
6 投标方责任，能力要求及服务要求
6.1 投标方需到现场进行实地考察，负责整个系统的设计，提供设备和安装所需的材料，并派出有经验的技术人员到现场进行指导安装并调试。
6.2 提供10套图纸：包括工艺布置图、水系统平立面图、控制原理图，电气施工图等施工安装必备图纸。提供附带的全部文件、资料、以及质量证明文件，并列设备及文件移交清单。
6.3 提供上位机和PLC原程序画面并且无加密或提供密码。随机元器件等出厂合规证书。
6.4 质保期限：从设备安装正常投用验收后一年。在质保期内，由于设备本身质量原因造成的任何损失和损坏，投标方应负责免费维修或更换。质保期满后，投标方应提供设备寿命期内的服务，对于招标人提出的故障技术支持要求投标方在8小时以内做出响应，如需现场服务，在24小时以内赶到现场解决问题。
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