芜湖新兴铸管有限责任公司

铸管液压站节能改造
技

术

要

求

一、总体说明 
     芜湖新兴铸管有限责任公司（以下简称买方）就订购铸管液压站节能改造的功能设计、结构、性能和试验等方面的技术要求的有关技术要求，经双方友好协商，达成如下技术协议，双方愿共同遵守。
二、概述
   本项目为铸管液压泵组节能改造项目。由于前期铸管的液压节能改造与完成并达到了预期目的，节能效率达到了45%～57%，因此提出其他液压泵组进行节能改造。

三、项目范围及要求
本次改造涉及的内容范围包含：热模包装液压站，水冷5#.6#。7#机翻包液压站和水冷喷镁液压站共7套液压泵组节能改造。该套改造系统包含对应的液压、电气自动化的设计和指导安装调试。

  1.技术参数
  1.1 车间供电：交流：380V

  1.2 液压站主要参数：

      系统额定压力：8-12Mpa   最高压力：15Mpa。

1.3 改造液压站：
	序号
	名称
	数量
	电机型号
	液压泵型号

	1
	热模包装液压站
	2
	YE2-225M-6-B35 30KW 1000转/min
	160SCY14-1B

	2
	水冷5#机翻包液压站
	1
	YE2-180L-4B35 22KW
	E-A10VS071DRS/32R-VPB12N00

	3
	水冷6#机翻包液压站
	1
	YE2-180L-4B35 22KW
	E-A10VS071DRS/32R-VPB12N00

	4
	水冷7#机翻包液压站
	1
	YE2-180L-4B35 22KW
	E-A10VS071DRS/32R-VPB12N00

	5
	水冷喷镁液压站
	2
	YE2-225M-6-B35 30KW 1000转/min
	160SCY14-1B


 2.设备主要结构及描述  

利用伺服电机替换原液压站的异步电机，进口叶片泵替换原液压站的柱塞泵，并加装压力传感器和控制系统驱动器以作为整体改造方案。由控制驱动器，伺服电机与压力传感器组成压力闭环控制系统，自动调节电机转速，使系统管道压力稳定在设定波动值范围内，进行实时压力速度闭环控制，从而达到节能目的。

控制原理：反馈压力与设定压力进行比较运算，通过系统控制系统实时控制控制器的同步输出，从而准确控制电机速度，使油路系统稳定在设定压力值上，并能保证满足工作过程中的系统压力。当油缸停止带载时间较长时，压力传感器会采集当前压力，到达目标设定值时，控制器会控制伺服电机处于低速运行状态，在保证当前系统压力需求的前提下节省电能。

本方案对原液压控制阀台、原油缸设备、原工艺参数、原土建基础、原中间配管、原联锁控制程序均保持不变。

 3. 改造后的设备对液压系统及电控要求

 3.1满足原系统的流量和压力要求。

 3.2不改变原电气控制程序，及液压站原有操作方法、调整方法。系统可按照

    程序设定的任意压力、流量曲线运行，压力波动量低于±1bar。液压系统的

响应速度必须迅速准确，压力和流量上升速度快。电机转速由0rpm提升到

2000rpm达到40ms以内。
 3.3 液压系统油温能够下降百分之15%～20%。

 3.4 泵组系统在节能控制系统发生故障时可以单独脱开独立运行。
 3.5 系统配置电抗及滤波设备。

 3.6 改造后控制系统具有超大的过流过载保护能力，能满足翻包液压站各种需

     要，其保证电机节电率达到40%～50%。改造前后买方将配电表实测各48

     小时进行数据对比。
 3.7 电机的控制方式采用PLC加触摸屏。电机参数可直接通过触摸屏调节，在系统中预留接口。

3.8 系统HMI界面中显示如下参数：

电机电流、转速（只读）

系统压力、温度（只读）

设定压力（读写）

其他必要参数及信息（厂家自定义）

 3.9 全系统程序、参数向买方开放。
四、供货分交

    卖方整机供货，包含安装材料，并对该成套设备的完整性负责，买方仅提供电源至卖方区域总进线柜。
   供货分交表                                   S：卖方；  B：买方
	序号
	内容
	数量
	单位
	设计
	供货
	安装
	指导安装
	指导调试
	备注

	1
	叶片泵
	7
	成套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	进口一线品牌

	2
	伺服电机
	7
	台
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	配套叶片泵，进口一线品牌

	3
	压力传感器
	7
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	

	4
	电控系统
	7
	套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	配套电器柜

	5
	电缆光纤
	
	配套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	

	6
	PLC模块
	
	配套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	    需提供编程软件

	7
	触摸屏
	
	配套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	
Smart 700 IE V3

	8
	伺服驱动器调试软件
	
	配套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	

	9
	伺服驱动器通讯电缆
	
	配套
	S
	S
	B
	S/B
	S/B
	


五、资料交付

5.1资料交付及要求

	序号
	资料名称
	交付时间
	备注

	1
	用于设计的资料图
	
	

	
	设计审查
	合同签订5天内
	

	
	介质接点资料图
	合同签订10天内
	DWG电子版

	
	电气控制系统原理图（含电气设备表）
	合同签订15天内
	DWG电子版

	2
	液压设备
	
	

	
	设备安装总图（含设备重量）
	合同签订30天内
	蓝图8套，电子版（DWG）

	
	主要外购件清单
	设备交货时
	

	
	消耗件、易损件清单
	
	

	3
	电气及控制
	
	

	
	电气及自动化系统施工图（含电缆表）
	合同签订30天内
	蓝图8套，电子版

	
	
	竣工验收后
	竣工图2套，电子版

	
	PLC编程，提供软件和伺服驱动器参数备份
	调试完成后
	电子版

	4
	设备相关资料
	
	

	
	最终设备的使用说明书和功能描述
	设备交货时
	电子版（word）

	
	各种培训资料、操作、维护、检修、安全说明书
	设备交货时
	纸版、电子版（word）

	
	质量检验书和质保书
	设备交货时
	纸版


注：

1.所有日期均指日历日。

2.卖方交付的资料包括纸质资料和电子文件，表中资料份数为纸版资料份数。要求电子文件可编辑，电子文件类型分别为：dwg文件；doc文件；xls文件等。

3.对于没有列入技术资料清单，却是工程所必需的文件和资料，卖方应按买方要求及时免费提供。如需改进时，卖方应及时免费提供新的技术资料。
六、设计制造标准

 1. 设备的设计标准

    设备设计的技术标准、工艺规范、质量标准严格按国家相关标准执行。

 2. 设备的制造标准

    设备制造的技术标准、工艺规范、质量标准严格按国家相关标准执行。

    产品检验通用技术要求JB/ZQ5000.1-1998

    火焰切割通用技术要求JB/ZQ5000.2-1998

焊接件通用技术要求JB/ZQ5000.3-1998

铸铁件通用技术要求JB/ZQ5000.4-1998 

有色金属铸件通用技术要求JB/ZQ5000.5-1998 

铸钢件通用技术要求JB/ZQ5000.6-1998 

铸钢件补焊通用技术要求JB/ZQ5000.7-1998 

锻件通用技术要求JB/ZQ5000.8-1998 

切削加工件通用技术要求JB/ZQ5000.9-1998  

装配通用技术要求JB/ZQ5000.10-1998 

配管通用技术要求JB/ZQ5000.11-1998 

管道与容器焊接防锈通用技术要求JB/ZQ4000.8-86 

涂装通用技术条件：JB/T5000.121-2007

包装通用技术要求JB/ZQ5000.13-1998 

防锈包装GB4879-85 

    危险货物包装标准GB190-85 

    包装储运图示标志GB191-85

3 设备质量检验

3.1 卖方根据技术协议中的相关标准对其提供的设备和材料进行设计、材料选择、制造、检查和测试。
3.2 卖方在发货前应对合同设备的质量、规格、数量、重量等进行全面而详细的检测。
3.3 买方有权派出自己的检验人员和卖方人员一起对设备制造和质量事实检验。设备的装配和测试应在买方人员陪同下进行。但是，如果由于买方自身原因其检验人员不能到场的话，卖方有权独立进行装配和检验。
3.4 如果买方人员发现设备有缺陷或不符合合同规定时，买方有权提出自己的意见。卖方应充分考虑这些意见并采取必要的措施修正缺陷，费用自付。缺陷消除后，买方将再次检验测试，由此产生的费用由卖方承担。
3.5 在制造厂进行的验收不能代替货物抵达用户工厂时的开箱检验，不能因此而免除卖方根据合同应承担的质保义务，卖方检验人员不需出具任何证明。
3.6 卖方应免费提供买方检验人员必要的工具，比如技术资料、图纸、测试工具等。
3.7 开箱检验在买方工厂进行。卖方有权自付费用派检验人员到用户工厂参加检验。买方应提前1个月通知卖方开箱检验日期，并提供必要协助。若在开箱检验时发现短量、缺陷、损坏或其他与合同规定或质量标准不符的问题，买方应出具详细的报告并签字。若是卖方原因，该报告将作为买方要求索赔、修理、换货的有效凭证。卖方应自付费用修理。
 4 设备监制大纲

合同签定后，双方协商制定设备制造过程和出厂前检查内容、要求，方法等，设备开箱检查内容、要求等。
所有的设备都有相关的国家或者行业法律法规标准，采用最新、最权威的标准规范。

4.1检验、试验和证书
设备检验分为两个阶段即设备出厂前检验和设备现场检验。设备出厂前检验包括外购件的检验和试验、出厂形式试验等内容，主要由卖方为主，买方可参加的部分项目试验。现场检验是在买方设备运抵现场后对设备的检验，以买方为主，卖方参加的检查验收。 
4.2现场检验

设备到达现场后买卖双方进行开箱检验，主要内容如下： 
    - 包装状况 
      - 淋雨状况 
      - 磕碰状况 
      - 器件损坏状况 
      - 现场检验以外观检查为主，必要时可通电检查。
七、质量保证和售后服务
货物质量保证期自货物到现场，调试验收合格后12个月。在质量保证期内，因卖方原因导致修理或更换设备、部件的，则保证期为修理或更换后的设备、部件投入使用后12个月。

  质保期内，卖方接到买方通知后24小时内提卖方服务；
    质保期外，卖方接到买方通知后48小时内提卖方服务；

    卖方将对所需设备给予买方长期技术支持。

    按照前期约定节电率为40%-50%，如节电率低于40%不予验收。
