
技术要求
1、 设备清单

	序号
	采购编码
	设备名称
	型号与规格
	功率kW
	数量

	1
	ZJ24XXWSBSL585
	皮带输送机
	B=500;L≈2.5m；Q=5t/h
	2.2
	2

	2
	
	螺旋给料机（变频控制）
	L≈1.0m;Q=5t/h
	1.5
	2

	3
	
	卧式焙烧炉
	5.0t/h
	11+1.1
	2

	4
	
	沸腾冷却床
	5.0t/h
	11
	2

	5
	
	涡街流量计（测量介质：压缩空气）
	LUGB-2-3-100;4-20毫安模拟量输出；采集压缩空气工况温度、工况压力、工况瞬时流量、工况累计流量、标况瞬时流量、累计流量等；品牌：无锡优量
	
	2

	备注：含定量阀、皮带输送机、螺旋给料机（变频控制）、卧式焙烧炉设备本体、沸腾冷却床本体、高压风机、冷风装置、焙烧炉与沸腾冷却床之间的过渡斗等，含设备全部电气控制系统（包含皮带输送机与焙烧炉之间需方衔接提升机设备，提升机设备功率5.5kW，提升机出口与焙烧炉之间过渡斗料位计），安装、调试。


注：皮带机、螺旋给料机、风机等设备电机要求二级能效；气缸要求配置阀位检测，检测气缸打开、关闭到位；电控密封等级IP55。    
2、 主要技术参数：

（1） 生产率：5t/h 

（2）再生砂粉尘含量：≤0.3%（140目以下）
（3）再生砂灼烧减量：LOI≤0.2%
（4）沸腾冷却床进水温度：≤20℃（需方提供冷却设备）

（5）出口砂温：≤35℃
（6）再生砂含水率：≤0.2%
（7）平均能耗：运行所需热值：约20m³/吨砂

（8）焙烧温度：550-750℃可调节
（9）设备噪音：运行噪音≤90dB(A)（流化风机加装进口消音器及隔音室）
（10）设备安全：天然气泄漏检测报警、循环水水压
（11）燃烧器功率：0.37kw×3

（12）高压风机功率：11kw
（13）加热方式：天然气
（14）螺旋给料机功率：1.5kw

（15）沸腾冷却床鼓风机功率:11kw
3、 性能特点及制作要求

（一）卧式焙烧炉

（1） 焙烧炉主要由进出砂口、燃烧室、壳体、鼓风系统、燃烧系统、电气控制系统组成；可用于烘烤、焙烧干燥的树脂砂，促使砂子表面覆盖的薄膜脱落，从而使旧砂再生。

（2） 焙烧炉燃烧系统采用意大利百德品牌或利雅路品牌燃烧器，可调节空气及燃气的混合比，使燃气燃烧充分，火焰稳定，并能根据炉膛温度调整火焰强度、发热量。燃烧器带报警系统，天然气管路设有电磁阀控制的阀门，停火自动切断天然气。
（3） 燃烧室设置在炉子的中部，燃烧室分为燃烧区，烟气混合区，当高温烟气和二次回收烟气在混合区混合后，进入炉膛加热旧砂，在栅格式炉膛下落的热砂在通过高温燃烧区时，进一步得到焙烧加热。

（4） 炉膛是旧砂和烟气热交换的主要区域，高温烟气在炉膛内的气流浮力，使砂粒在烟道内处于半悬浮的沸腾状态，从而使烟气和砂粒进行充分的热交换。在炉膛侧面设置测温装置，反馈给控制系统以调整燃烧系统的燃烧量。

（5） 进、出砂口：加砂装置由定量气动阀板、分流板组成，可使旧砂均匀地成弥散状加入炉膛，分流板部分与烟气直接接触起到了预热旧砂的作用。

（6） 焙烧炉可通过调整参数实现进砂量稳定、鼓风量稳定，燃烧温度稳定，从而达到好的焙烧效果。
（7）温度控制及电气控制系统：温度控制系统由高温热电偶、测温元件、控制仪表及控制柜组成，可对焙烧工况进行可靠的监控和自动（手动）调整。当混合烟气温度高于或低于设定的温度时，可自动调节燃烧器的燃气量，降低或增加，以维持系统正常工作。在设备焙烧运行过程中，包括各测量点的温度，燃烧器燃烧量调节参数，均采用PLC进入自动调节和控制，并有触摸屏显示全过程的运行情况。该焙烧炉结构可靠，运行过程中炉体内部维修量很小，耐火材料采用优质耐火粘土砖和高铝砖砌筑，烟道栅格采用耐热钢，当需要对炉体内部维修时，只需要移去加料器即可，维修方便，设有电磁阀，停火自动切断天然气。

（8）焙烧炉整机密封，无漏风、漏砂现象，隔热性能良好，正常运行时炉体表面温度不高于45℃。

（9）焙烧炉中配置2处温度检测，可检测炉内砂温，出砂口砂温，两处砂温通过仪表显示在焙烧炉体燃烧机上或者燃烧机控制箱上，配置砂温报警系统。

（二）沸腾冷却床
本机由沸腾室、鼓风系统、水冷系统和抽风罩组成，再生后的砂子在沸腾状态下，充分与冷风和水管进行热交换,使砂温降到≤35℃。
工作原理：高温热砂从加料口进入沸腾床，立即被沸腾冷却，热砂在床内沸腾冷却并向出口移动过程中又与冷却水管充分接触，热砂与空气对流换热和与冷却水的传导换热，保证了冷却效果。

主要特点：

（1）沸腾冷却，空气与砂子接触充分，冷却、去灰除尘效果好。

（2）床体周边水夹层与床内水管组增大了传导散热的面积，冷却水进入和砂流方向逆向，优化了冷却措施。

（3）出砂口高度可调，适应不同粒径和密度的旧砂，增加热砂在床内的降温停留时间。

使用维护方便，无易损零件。

（3） 皮带输送机

(1)皮带输送机结构示意图及主要组成部分（设备最终以双方确认订货图为准）：

皮带输送机主要由驱动滚筒、从动滚筒、托辊、皮带、机架、制动装置、支撑装置、张紧装置及清扫装置组成。

[image: image1.jpg]



（2）带式输送机按照国家标准《GB/T 10595-2017带式输送机》标准设计制作，如有最新标准按最新标准执行。

（3）输送机用于输送呋喃工艺铸造再生砂；

（4）上方托辊为槽型托辊，下方托辊为平托辊，断面形式为槽型，采用槽型托辊防止物料散落，并有防止皮带跑偏的措施，设有自动跑偏纠正装置，运行时不产生偏移现象。
（5）输送机应运转平稳，所有辊子运转灵活，托辊装配时轴承和密封圈应充入GB/T7324规定的2号锂基脂。

（6）头部清扫器清扫效果好，性能稳定，清扫器与皮带接触均匀，设备底部不得集砂。
（7）头尾轮调节装置合理方便，设备运行与系统连锁，设有急停等安全措施。尾部滚筒必须设置皮带打滑检测装置。

（8）受料段设有导料槽、密封罩、卸料头罩及溜槽。

（9）根据需方图纸要求预留进出料开口及除尘接口，保证卸砂过程无扬尘等。

（10）胶带帆布层不少于8层，上胶厚度5.0mm、下胶厚度2.0mm，选用整条无接缝胶带。
（11）按照《GB 14784-2013带式输送机 安全规范》设置安全保护装置：

a皮带机两侧全长设置拉绳开关，要求制作牢固、安全可靠，符合国家安全标准；

b输送带跑偏检测装置，对称设置在输送机头部、尾部或凸弧两端机架上，在较长距离输送机中，可在输送机中间段两侧对称增设跑偏检测装置。

（四）制作要求

（1）机械部分安装：该设备各机械部分均由供方负责安装，并负责调整到位。

（2）电气部分安装：皮带输送机、螺旋给料机、燃烧机（即焙烧系统）、沸腾冷却床由供方进行控制，供方提供设备控制箱，需方在主控制柜中预留1路电源，并将动力线接入设备控制箱为其供电，供方在燃烧机控制柜上预留2路信号端子（第1路为提供焙烧炉完成预热过程的信号，第二路信号为燃烧机故障信号），当接收到设备开机信号后，供方设备开机；当接受到设备关机后，供方设备准备关机，设备完成关机后，将信号传递到需方设备。

（3）设备设计应满足《工贸企业重大事故隐患判定标准2023》内容，使用煤气（天然气）的燃烧装置的燃气总管设置管道压力监测报警装置，监测报警装置与紧急自动切断装置联锁，燃烧装置设置火焰监测和熄火保护系统。
（4）面漆色标号：RALXXXX，XX色。底漆两遍，面漆两遍，底漆厚度为50~75μm，漆膜总厚度不应小于120μm。

（5）设备明显可见位置设置铭牌；铭牌应包括产品型号、主要参数、出厂编号及出厂日期。

（6）设备必须标识明显的挤眼点、卷入点、剪切点等安全警示标识。

（7）产品安全安装工艺文件齐全。

（8）设备现场安调调试过程中对水、电、气及设备存在安全隐患的部分进行能量挂锁。

（9）设备发货时将减速机箱齿轮油加到正常使用液位，也可在保证安全运输的情况下随机配备成品桶装油用于现场加注。

（10）电控系统要求按照《铸机设备电柜外配套装配标准技术要求》执行，具体见附件。

四、整体电控要求：

1． 电控柜触摸屏上显示各系统实时状态。（电控柜不含空调）
2． 报警与安全控制：采用PLC全自动控制同时兼有手动控制。对于超限、设备运行异常、误操作等紧急情况具有报警指示、安全措施、恢复正常等功能。系统设备出现故障时应有声光报警功能。现场各操作箱应设急停按钮，并应配相应的状态指示灯，可在特殊情况下对设备按单元进行紧急停车。
3． 手动部分：在手动操作方式下还具备相应的指示装置，以便现场的操作人员了解到设备的运行情况。
4． 现场按钮有防尘保护套（带灯按钮除外），急停按钮需要设置防误触碰装置。电气系统现场走线采用电缆，主要安装形式为电缆桥架，局部采用镀锌管穿设。需要抗电磁干扰的信号线采用屏蔽线，电缆线必须是国标电缆，符合GB/T12706-2008标准。
5． 为保证PLC系统运行和控制输出的可靠性，对PLC的输入点电压采用直流24V，输出采用直流24V隔离并经由中间继电器转换后输出。PLC预留输入、输出各1个扩展模块。
6． 电气控制系统都有过载、过流、短路、缺相、接地等保护装置。
7． 所有砂库及砂斗料位信号须在电控柜触摸屏上实时显示；
8． 供方需将最终的HMI、PLC等带注释的源程序交给需方（交付验收后提供）；
9． 所有控制阀或执行元件要有阀位反馈信号；
10． 所有系统的检测信号均应进入PLC、所有控制信号需由PLC发出；
11． 提供带注释的PLC程序和可编辑的触摸屏源程序（交付验收后提供）。
12． 需方能根据自身需求在PLC系统中增加传感器（不超过PLC点数10%），供方提供技术支持和施工协助。
13． 关键参数提取：
	设备名称
	关键诊断信息
	传感器
	通信接口/协议
	备注

	热法再生
	
	
	
	

	
	砂温、焙烧炉温度
	
	4~20mA模拟量
	PLC提供数字量

	
	有效工作时间
	PLC
	OPC、TCP/IP等
	PLC提供数字量

	
	总运行时间
	PLC
	OPC、TCP/IP等
	PLC提供数字量

	
	焙烧炉故障
	PLC
	OPC、TCP/IP等
	PLC提供数字量

	
	燃气消耗量
	流量计
	脉冲量
	PLC提供数字量

	
	电力参数
	电能表
	OPC、TCP/IP等
	PLC提供数字量

	
	设备状态
	PLC
	OPC、TCP/IP等
	PLC提供数字量


2、 通用技术要求
1． 网络基础
（1） 所有网线选用超六类，并采用超六类屏蔽水晶头，网线压制符合标准，从交换机至现场设备网线长度最长不超过100m。网线源、目的地、去向统一标识；
（2） 系统集成配合：以上未涉及到的其他相关项，在不涉及硬件投资前提下，须配合满足需方权限分配、安全配置、远程运维、系统集成等的功能要求。
2． 常规设备
（1） 具有控制器及数字化通信接口，提供对应的通信协议，开放数据读写权限、参数定义、操作指令、反馈信息等,可自动进行信息的采集或指令执行。传感器独立配置，或与非数字化的设备、工具、工装等结合，参与生产过程监控、信息追溯或统计分析等过程，其信号接口、数据接口、网关应用应符合GB/T 30269.1、GB/T 30269.701、GB/T 30269.702、GB/T 30269.901等的规定。
（2） 电气图纸提供：验收时须提供完整的、最终版本的、带详细注释的、可编辑的PLC梯形图；电子版电气图纸，I/O变量名与PLC程序变量名、组态变量名保持一致。
（3） 控制器与HMI：控制器选用西门子1200或西门子1500PLC，PLC本体双网口，且预留一个网口用于系统集成，I/O点冗余点数10%以上，AI、AO点转换精度满足工艺要求并各冗余4路以上；触摸屏本体带网口；PLC与触摸屏IP地址、子网掩码、路由器地址或默认网关参数按照需方要求配置。
（4） 传感器：参数精度、分辨率、检测范围满足工艺要求。所有相关环境检测设备、传感器等必须选择知名品牌保证稳定性和使用寿命。
1  接入PLC的传感或仪表：按参数要求与设备配套，进入PLC的模拟量信号限于4~20mA、0~20mA，不满足的在传感器端就近使用变送器进行转换，接入PLC前使用隔离栅或光电隔离器（自传感或仪表的串口自身带光电隔离接口的和开关量类产品如接近开关及料位计等除外）；电信号或通信方式的传输距离、传输线路、传输速率、抗干扰能力、防护等级等技术指标，应满足工厂高温、粉尘、强电磁干扰等工况应用环境；通信接口为DP串行通信的传感或仪表，DP通信接头使用西门子原装配套接头，或仪表原装配套接头，禁止使用常规串口接头，通信线应使用西门子原装紫色DP通信线或厂家原装线，禁止使用普通线。  
2  独立存在的传感或仪表： 自身带串网口（RJ45）（六类屏蔽）的传感或仪表，通信宜采用MODBUS TCP协议，默认网关（IP地址、子网掩码、默认网关）可按需求进行配置；通信接口为常规串行通信的串口传感或仪表，串口通信宜采用MODBUS RTU 协议,通过串口联网服务器，就近接入交换机进行数据采集。串行通信参数（通信地址、波特率、校验位、数据位、停止位）可配置，其中波特率至少同时支持1200、2400、9600、19200四种，校验位至少同时支持NONE、ODD、EVEN三种，数据位至少支持7位和8位。采用无线射频通信的，其无线通信参数如通信通道、数据传输速率、数据传输频率等参数可配置，并符合无线射频通信管理要求；采用无线WIFI通信的，其抗干扰性能及通信实时性满足工艺要求；
（5） 执行器：各类接触器、电机驱动（软起、变频、伺服、驱动器）、控制阀需带状态反馈信号接点，反馈节点全部接入PLC；各类驱动外围模块按照使用说明书原装配套，不得缺项少项。
（6） PLC编程：仅限使用梯形图（LD）或结构化文本语言（SCL）进行程序编制。严禁使用程序跳转方式，各程序段大于100行应进行子程序拆分，对于逻辑复杂且有时序要求的程序段，应采用状态机方式编程；使用西门子TIA时，程序编写过程需将优化块访问选项取消勾选，勾选连接机制的“允许从远程伙伴（PLC、HMI、OPC、...）使用PUT/GET通信访问”选项。
（7） PLC功能说明与注释：所有变量均需有明确的变量名，所有数据块均需有数据块名与功能说明，所有子程序均需有子程序名与功能说明，所有程序段均需有功能说明，禁止使用系统默认的无变量名定义或定义不明的符号（如CPU_输入1、M25.0之类）。所有变量名、注释、功能说明清楚易懂、一目了然、风格统一。
（8） PLC通信：所有模块、GSD配置、GSDML配置、智能IO配置、PLC间通信、主从站设置、信号联锁及其他协议通信变量（如MODBUS）等，均需出具明确的地址映射表，并附详细的功能说明与注释。
（9） PLC程序及电气图提供：验收时须供完整的、最终版本的、带详细注释的、可编辑的源程序工程文件及详细的电气图纸；各变量均要使用变量名，不能简单地使用物理地址名（如Q0.0、M0.0之类），I/O变量名与电气图纸名称保持一致；除核心算法外，所有源程序不允许加密处理；提供程序配套使用的GSD、GSDML等配置文件；程序占存储卡空间的60%以下。
（10） 组态程序提供：验收时须提供完整的、最终版本的、带详细注释的、可编辑的源程序工程文件；各变量均要使用变量名，不能简单地使用物理地址名（如Q0.0、M0.0之类），I/O变量名与电气图纸名称保持一致。
 
（11） 电磁兼容：电控柜布局、布线、屏蔽、接地、滤波、隔离、防静电、爬电防护等措施，严格按照《西门子自动化与驱动产品符合电磁兼容规则的安装规范手册》、《施耐德电气PLC系统的接地和电磁兼容性基本原则和方法用户手册》执行。
（12） 系统集成配合：以上未涉及到的其他相关项，在不涉及硬件投资前提下，须配合满足需方权限分配、安全配置、远程运维、系统集成等的功能要求（如增加联锁互锁、增加监控变量、工程师项目负责制、中途不得换人等）。
3． 专用要求
（1） 人机交互：现场操作采用触摸屏，实时监控设备各电机运行状态、电力参数等数据。
能耗参数：监测燃气消耗量、压缩空气消耗量。
天然气消耗量：监测天然气工况瞬时流量，与累计流量，核算当班天然气消耗情况，数据支撑后期能耗报表。
（2） 反馈装置：各闸、板、阀的开到位、关到位状态，电机报警状态，以及调节板位置均需接至PLC，并于触摸屏上进行状态展示。
（3） 传感精度：经参数校准后，压力、料位、温度等传感实测精度，不得超过传感标识精度范围的5‰。
（4） 执行机构：不卡不滞，不因砂粒影响导致闸、板、阀、卸料器等执行机构开关不到位。
（5） 设备联动：与砂处理系统、3DP等设备联动，确保前后序设备生产的连续运行，厂区内粉尘不因砂发送系统原因，达不到国家最新公布标准。砂发送前后序设备间的联锁运行，应通过硬件解决，不论前后序设备是否由同一厂家提供。
（6） 管道清洗：管道安装完毕后，必须进行彻底的吹扫清洗。试运行期间，管道中不允许出现铁屑、焊渣、木块、纸片等异物。
4． 系统集成配合
以上未涉及到的其他相关项，在不涉及硬件投资前提下，须配合满足需方权限分配、安全配置、远程运维、系统集成等的功能要求（如增加联锁互锁、增加监控变量、工程师项目负责制等）。
五、主要配套机电件明细表
	序号
	名称
	生产厂家
	规格型号

	1
	耐火材料
	山东第二耐火材料厂
	

	2
	高压风机
	张家港乘风特种风机
	

	3
	智能温控仪
	厦门宇电科技
	

	4
	低氮燃烧器
	百德（BALTUR）或利雅路 （RIELLO）
	

	5
	气动元件
	亚德客
	

	6
	可编程序控制器
	西门子
	S7系列

	7
	断路器
	西门子
	3RV

	8
	接触器
	西门子
	3RT

	9
	中间继电器
	魏德米勒
	RCM

	10
	电柜壳体
	
	密封等级达到IP55标准

	11
	触摸屏
	昆仑通态、西门子
	TPC


六、技术资料提供

设备发货出厂时，随机提供产品说明书一式2份（纸质版2份，电子版1份），包括以下内容：

（1）设备结构示意图、工作原理及操作说明

（2）设备常见故障处理

（3）设备维护、保养说明

（4）备件及易损件清单、图纸和有关技术文件

（5）主要外购件的合格证及说明书

（6）发货设备明细及重量清单

（7）提供产品的安全安装工艺文件

七、验收

（1）设备在供方现场预验收合格后，方可发货，同时提供电子版说明书。

（2）作为需方工程的组成部分，供方产品终验收与需方总体工程的验收同步。

（3）验收依据为本技术协议及有关国家标准。

八、供方责任

（1）供方负责设备的制造、运输、安装、调试。

交货地点：江苏南通海门
（2）供方负责在施工现场的机械、电气安装材料。

（3）供方负责设备材料在施工地的起重、运输。

（4）供方负责工程施工中所用气体、电力、工具等。

（5）供方在需方施工现场出现的一切安全责任事故自负。

（6）供方原则不得转包制造、安装。如有特殊情况必须转包的，应根据需方要求，提供分包方具备的制造、安装的资质证明，并经过需方书面同意方可进行。否则一律安装不合格产品处理。
（7）在设备制造及安装过程中供方及需方检验人员发现与安全、安装工艺等不符需要对技术要求内容进行变更的，必须按变更流程要求在征得需方书面同意后方可进行。

（8）交货拖期责任：拖期一天按合同额的千分之五扣除，累计计算。
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