喷抛一体机改造项目技术方案
一、项目内容及用途

将120T台车式喷丸清理室改造为台车式喷、抛丸清理机。实现对铸件的抛丸和喷丸的清理功能。改造后利用锚链台车作为工件承载体，工件在抛丸和喷丸联合打击作用下清除表面及部分内腔粘附的氧化皮灰尘等，表面达到银灰色，达到均匀一致的表面质量。
二、改造内容摘要：

1. 抛喷丸室体

（1）.抛丸室热区采用14mm轧制Mn15Cr1钢板作为护板；

（2）.抛丸器安装区域进行整体加强处理，安装18*11KW抛丸器；

（3）.大门改为电控大门，采用有效密封，避免漏丸。

2. 钢丸循环系统

（1）.横向螺旋输送器2套、纵向螺旋输送机4套；

（2）.提升机、风选+磁选分离器、布料螺旋料仓、螺旋输送器2套、弹丸控制器、料仓等；

3.台车改造：改造为锚链式传动，车体安装护板。

4.电气控制系统1套。

5.新增除尘风机（风选分离+磁选分离系统用）

6.气控系统

7.其它：原设备破损部位维修、国标梯台、设备重新涂装、清理室内及地坑内增加照明系统；喷丸设施优化、维修；安全门开启方式优化。
8.设备基础改造：

提升机安装口需扩大(现有尺寸400*400)；抛丸地下室螺旋安装基础局部改造；地下室入口扩大；电缆沟；台车传动锚链沟。

9. T2配电室至K4喷丸室动力线，配电室更换与设备容量相匹配的开关。

三、技术要求
1.改造后主要技术指标 

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	参数
	技术说明

	1
	工件质量
	t
	120
	　

	2
	工件尺寸（长*宽*高）
	m
	6.5*4.5*4
	　

	3
	台车负荷
	t
	120
	　

	4
	台车行走电机功率
	kW
	22
	　

	5
	台车行走速度
	m/min
	5（变频）
	　

	6
	室体尺寸
	m
	16x6.3x6
	　

	7
	抛丸器
	数 量
	台
	18
	1.抛丸器采用直联电机；
2.瑞典SKF轴承；
3.耐磨件技术要求见

	
	
	功率
	kW
	18.5KW*16
	

	
	
	抛丸量
	Kg/min
	165*18
	

	
	
	数量
	个
	1
	

	8
	喷丸器
	喷枪数量
	个
	1
	利用现有喷丸装置，更换损坏零部件，修复后达到全新状态

	
	
	喷丸量
	Kg/min
	30-35（单枪）
	

	9
	弹丸粒度
	mm
	0.8-2
	万通：0.8-1.2

	10
	压缩空气耗量
	m³/min
	7
	　

	11
	清理
效果
	清理等级
	/
	Sa2.5
	　

	
	
	表面粗糙度
	um
	　≤Ra50
	　

	12
	总功率
	kW
	375
	不含原吸尘器


3.改造内容

	序号
	项  目  名  称
	单 位
	参数
	技术说明

	1
	抛丸室
	清理室
	护板
	热区Mn15Cr1，δ14mm
	热区护板更换为14mm厚Mn15Cr1钢板；抛丸安装区域整体加固；机动门改造后杜绝漏丸

	
	
	抛丸区加固
	/
	　
	

	
	
	机动门
	　
	敷设δ14mm耐磨橡胶
	

	2
	抛丸器
	数 量
	台
	18
	1.抛丸器采用直联电机；
2.瑞典SKF轴承；
3.耐磨件技术要求见

	
	
	功率
	kW
	18.5KW*16
	

	
	
	抛丸量
	Kg/min
	165*18
	

	
	
	数量
	个
	1
	

	3
	喷丸器
	喷枪数量
	个
	1
	利用现有喷丸装置，更换损坏零部件，修复后达到全新状态

	
	
	喷丸量
	Kg/min
	30-35（单枪）
	

	4
	横向螺旋输送器
	输送量
	t/h
	120
	输送长度以实际为准， NM500材质叶片

	
	
	功率
	kW
	11*2
	

	
	
	输送长度
	m
	5.6
	

	5
	纵向螺旋输送器
	输送量
	t/h
	50*4
	输送长度以实际为准， NM500材质叶片

	
	
	功率
	kW
	3*4
	

	
	
	输送长度
	m
	6.7
	

	6
	提升机
	提升量
	t/h
	110
	料斗采用NM500材质，采用高强度高耐磨皮带

	
	
	功 率
	kW
	15*2（大宇）
	

	
	
	高度
	m
	/
	以实际为准

	7
	分离器
	分离方式
	/
	满幕帘分离器
	　

	
	
	分离效率
	%
	＞99
	

	
	
	分离结构
	/
	滚筒筛分+风选+磁选
	

	
	
	材质
	/
	采用NM500材质
	

	8
	布料方式
	采用布料螺旋料仓方式，保证布料均匀；采用NM500材质

	9
	车体
	传动方式
	/
	锚链驱动
	原台车改为锚链驱动；车体安装锰板防护

	
	
	护板
	/
	安装轧制Mn13钢板
	

	10
	新增分离器除尘风机
	电机功率
	kW
	15KW
	含材料及施工（吸尘器管路采用＞δ3mm焊管），除尘器采用高压反吹扁布袋除尘器

	
	
	除尘风量
	立方米/时
	12000
	

	
	
	过滤面积
	平米
	202
	

	11
	电控系统
	电控系统重新制作，包含现场线路施工

	12
	气控系统
	气控系统重新制作，以适应设备需求

	13
	设备基础改造
	提升机安装口需扩大，(现有尺寸400*400)
	含设计、材料及施工

	
	
	抛丸地下室螺旋安装基础局部改造
	

	
	
	地下室入口扩大至1800*2000
	

	
	
	台车传动锚链沟
	

	
	
	电缆沟
	

	14
	配电
	配电室至喷丸室动力线，开关与设备容量相匹配的；含材料及施工

	15
	其它
	原设备破损部位维修、国标梯台、设备重新涂装、清理室内及地坑内增加照明系统；喷丸设施优化、维修；安全门开启方式优化。

	
	
	


4.改造内容描述

改造后的抛丸设备具备故障自动监测技术、抛丸器自动润滑、分离器自动满幕帘、易损件磨损自动检测、抛丸器支撑减震技术、转速检测等功能，系统具有良好的互锁、自锁及安全保护功能，实现整机全自动智能控制。

4.1、抛丸工作原理

根根据工件特点，采用高效直联抛丸器、台车输送工件、机动门采用复合密封技术、迷宫+柔性密封+刚性扣压式顶部密封（厂家可用自有结构但保证不得漏丸）、滚筒筛分+二级风选技术、故障自动检测、全自动 PLC 电气控制系统，使工件达到高效抛丸、运行可靠的清理要求。

4.1.1、工件清理顺序:

台车输送工件进入抛丸室→工件到位检测→抛丸室大门关闭→工件抛射区到位检测→弹丸闸门开启→抛丸清理→工件抛射区离位检测→弹丸闸门关闭→抛丸器停止→抛丸室大门开启→工件移出抛丸室。
4.1.2、弹丸循环顺序:弹丸储存→流量控制→抛丸清理→溜丸斗→螺旋输送器→斗式提升机→丸渣分离器→储丸斗(再循环)。
4.2、抛喷丸室体

4.2.1、抛丸室热区采用14mm轧制Mn15Cr1钢板作为护板（热区钢板宽度6米），缝隙位置安装≥8mm耐磨锰板条，热区护板之间采用搭接方式，保证锰板间无缝隙。

4.2.2、对抛丸器安装区域进行整体加强处理。强化区域的抛丸室壳体采用 ≥10mm 厚 Q235 钢板，≥200*100*10mm型钢制作骨架，保证抛丸器安装区域的整体强度。
4.2.3、底部漏斗处原室体漏斗保留，顶部增加格栅、漏砂板。大门及其他非热抛区采用现有耐磨护板（材质16Mn，厚8mm）进行防护。
4.2.4、抛丸室体大门采用电控大门，室体大门关闭不得出现弹丸飞溅、漏丸。

4.2.5、抛丸室内平台、围栏移至西侧。
4.3、台车

现有台车保留，台车驱动方式改造为锚链驱动，同时对台车表面采用厚20mm，Q345B材质钢板包裹，提高台车的抗击打能力。

采用手动控制+遥控方式操作台车，台车行走速度5m/s，采取机械调速+变频调速方式。
4.4、抛丸器
   新增18台11千瓦直连抛丸器，分为2个区域倾斜布置。顶部8台，侧面8台，侧顶部2台。保证一次可以清理工件的4个表面。

抛丸器配备传感器检测功能及自动润滑系统，在检修抛丸器时避免误操作造成抛丸器转动，抛丸器出现异常振动时检测系统报警停机。抛丸器采用高效直联抛丸器，抛丸器由以下主要零部件构成：叶轮体、叶轮驱动盘、分丸轮、定向套、叶片、电机、罩壳、防护衬板、进丸管、底板及减震胶板等。关键设备部件寿命要求（累计工作）：
	序号
	名称
	寿命
	备注

	1
	叶片
	＞1200h
	

	2
	定向套
	＞2000h
	

	3
	分丸轮
	＞2000h
	

	4
	顶护板
	＞3000h
	

	5
	侧护板
	＞3000h
	

	6
	前端护板
	＞4000h
	

	7
	后端护板
	＞5000h
	

	8
	叶轮
	＞6000h
	


4.5、钢丸循环系统

   抛丸室底部漏丸斗下方安装4条纵向螺旋器，将散落的钢丸混合物收集到2条横向螺旋器中，然后汇入提升机。提升机将钢丸混合物提升倒入钢丸分离系统，经过分离的钢丸经过布料螺旋机、料仓和弹丸闸门重新进入抛丸器。

4.5.1、螺旋输送器：将料斗收集的钢丸输送至提升机，螺旋壳体、螺旋叶片采用NM500材料，轴端采取密封结构，避免丸料粉尘进入轴承。螺旋轴上装有脉冲轮，可检测跟踪螺旋的工作状态，一旦出现堵塞不转等故障时，马上将信号反馈至PLC，报警或逐步停车，以保证设备的安全运转。
4.5.2、提升机：提升机由减速机、电机、主被动滚筒、高强度传动带、料斗、封闭罩壳和涨紧装置等组成。斗式提升机的进料口与螺旋输送器相连，其出料口与分离器相连。
提升机上下罩流丸部位设有高耐磨材料作为防护。提升机罩壳上顶部、下部和中部合适位置开设维修门。提升机驱动皮带轮采用鼠笼结构，提高提升传动带与带轮间的磨擦力。
提升机设有涨紧装置及止退机构。提升机的下部轴上装有脉冲轮，可检测跟踪提升机的工作状态，一旦提升机皮带松驰打滑或堵塞不转等故障时，立即报警或逐步停车，以保证设备的安全运转。
皮带采用聚酯芯高强度高耐磨皮带，料斗采用16Mn材质，增加耐磨性，提升机罩壳采用折弯成型焊接结构，厚度＞6mm。

4.5.4、风选分离器：分离器主要由螺旋、分选区、丸料仓等组成。设计需要满足获得良好的分离效果，分离效率高于99%，合格弹丸中含废料量≤1%，废料中合格弹丸量≤1%。
螺旋轴上装有脉冲轮，可检测跟踪布料螺旋的工作状态，一旦出现堵塞不转等故障时，立即报警或逐步停车，以保证设备的安全运转。
保障顶部料仓送到每个抛头的丸料均衡，防止顶部丸料分配不平衡造成的爆仓泄漏或丸料分布不均匀，造成抛头空抛，影响清理质量及无效能耗。

喷丸设备单独配备料仓，自动供丸。
4.6、除尘系统
   原来的除尘系统继续使用对抛丸室进行除尘。针对分离器，新增一台风量6000立方米/小时的除尘器。

   4.7、电控系统

   电控系统重新制作，以适应设备要求。系统描述如下：

4.7.1、电气控制系统采用自动、手动两种控制方式。正常运行状态下采用PLC自动控制，设备各部件按预先编好的程序进行顺序运行；安装调试、单个或几个功能部件运行、部件维修试运转时采用手动控制，便于调试人员对设备进行调整，便于维修，以及测试各相关部件的性能。

4.7.2、电气控制系统配有智能电能表，用于采集抛丸设备电压、电流和电能；当设备出现故障时，设备立即自动停止运行，并按顺序逐步停止各运转部件，警视灯闪烁、蜂鸣器报警提示。触摸屏上显示详细故障信息以方便操作维修人员快速判断并排除故障。

操作台（柜）采取人机界面（即HMI，品牌西门子），具备实时显示设备运行状态，故障情况，以及工作的动态模拟，数据采集功能。设定主要维修周期，抛丸累加运行时间，累计时间统计，故障检测，提前提示维修确认，如未按期维修确认输入，转为报警停机。

丸料循环系统配有多个脉冲检测仪，随时监测各部件的运转情况，以防丸料堵塞。如果发生堵塞，PLC会随时报警，并关闭供丸系统和丸料循环系统，以防事故扩大。

4.7.3、电气控制系统控制柜采用仿威图技术产品，控制柜需考虑防尘与散热，有变频器的电柜通过空调冷却，其他电柜通过风扇冷却。电柜带图纸盒，照明系统，门限位，柜门钥匙锁等附属选件。电柜的防护等级达到IP54,满足车间环境要求。控制柜顶部安装20W冷光源照明灯，由门限位开关控制，电源来自主断路器前。每组控制柜设10A的单相电源插座一套（2孔＋3孔），控制柜设一个图纸盒和笔记本电脑托架，供调试和维修用。电柜进出线方式：采用下进下出线方式。
4.7.4 、进料端辅室装有铸件到位、离开检测装置，当工件的头部进入抛射区时，供丸闸自动打开，开始抛丸清理作业，工件尾部离开抛射区后供丸闸自动关闭，停止抛丸清理作业，从而减少了由于空抛产生的护板及易损件磨损及能源浪费。

4.7.5、导线、按钮颜色

（1）导线颜色

	主 电 路
	控 制 电 路
	保 护 线

	交流

	R 相黄
	交流控制：
	黄绿双色

	
	S 相绿
	火线：红色；零线：黑色
	

	
	T 相红
	
	

	
	N 相浅蓝
	直流控制
	

	直流
	黑色
	（正）棕色；（负）蓝色
	


（2）按钮开关的颜色
	按钮类型
	颜色
	备注

	操作准备
	橙色
	

	自动启动
	绿色
	

	灯测试
	白色
	

	撤销报警
	黄色
	

	复位
	蓝色
	

	停止或者结束
	红色
	

	紧急停止
	红色
	蘑菇头按钮

	选择开关
	黑色
	


（3）指示灯颜色

	指示灯类别
	颜色
	备注

	电源接通，PLC工作
	白色
	

	急停，手动控制，故障
	红色
	

	设备正常运行
	绿色
	

	设备运行的故障/正常/警告状态
	三色柱灯
	


4.7.6 、PLC控制器

主控及子控制单元所用PLC均采用西门子品牌，支持PROFINET协议通讯，所选型号具备足够的运行工作能力，并留有适度余量。每组 PLC I/O 模块留有 10%以上点数的余量；PLC 程序存储器在交付验收后留有 25%以上的余量。

4.7.7、安全报警和保护

为使设备安全可靠地运行，在本系统的电气系统上要设有下述连锁：

抛丸器电机设有过载保护、失压保护功能，掉电后再加电时，不会出现设备自动启动，抛丸器打开后无法启动，避免引发事故。检修门与抛丸器互锁，检修门打开，抛丸器不能开启。
若室体检修门未关闭，抛丸器不能工作；若抛丸器未运转，供丸闸不能打开；若分离器未开，提升机不能工作；若提升机未开，纵向螺旋输送器不能工作；若纵向螺旋输送器未开，横向螺旋输送器不能工作；若横向螺旋输送器未打开，供丸闸不能打开；输送链急停后,供丸系统关闭，停止抛丸;复位开关启动后；若除尘系统未开,抛丸器不能工作。斗式提升机和螺旋输送机分别有检测装置。当弹丸循环系统的某一设备运转出现异常时， 控制系统将自动停机，并报警显示。

有现场安全报警指示系统，系统具有故障声光报警功能；重要设备在必要并易于操作的地方设置系统急停按钮；电机选型具备适应现场使用环境的绝缘与防护等级要求。所有重要功能电机均设保护系统，对过载、短路、断路等进行自动保护。

电机起动根据功率大小确定对应的安全起动方式，≤15kW 电动机直接启动，≥18.5kW、≤37kW 电动机采用星—三角方式，≥45kW 电动机采用变频或软启动方式；电机能耗等级不低于EN 60034-30:2009的IE3高能效级(GB18613-2012 能效 2 级)。

设备总电源需要设置可以加扣安全锁的机械装置，确保设备维修时可通过加锁使电源处于安全状态，防止机器、设备、流程和线路意外通电。

4.7.7 、标记和编号

所有电气元件作出标记符号且在更换元件时，标记不能被覆盖或者丢失；标记是永久且便于识别的。

所有电控柜外部的接线、传感器和执行元件等（如，接近开关、电磁阀、电机等）应该使用永久标牌标明控制功能以及图纸编号，能明确该元件的位置（不能镶嵌到元件上），便于维修查找。接线端子上的标记应与电路图上的标记相同。

4.7.8 、现场安装

（1）所有跨接线截面尺寸符合相关电气设计手册或国家规范。

（2）所有控制柜的电源线均配置地线。

（3）现场布线原则上采用镀锌桥架+镀锌钢管或镀锌桥架+穿线软管形式，架空线缆可以不走穿线管。杜绝电线外露，杜绝拼线缆进电机接线盒（电机特殊要求除外）。

（4）活动部分信号及动力电缆均采用优质高柔性电缆。

（5）线缆在桥架的铺设部分不超过桥架截面的 40%，动力电缆、控制电缆、通讯电缆分开走线，或通过加金属隔板分隔开。

4.8、检修平台

提升机、分离器设置维修平台，提升机和抛丸器维修平台分别设置工装，此工装用于安放手拉葫芦，方便后续设备维护维修时更换提升机皮带和抛丸器使用。

检修步梯采用钢格板或花纹钢板设计，提高安全系数，平台设计符合国标。

4.9、气控系统
气控系统重新制作，以适应设备需求。气控系统主要用于弹丸控制系统及除尘系统，由气源处理元件和气阀以及气动执行元件组成。气控元件设置单独的气控箱，所有气控元件安装在气控箱内，防止人为损坏和环境灰尘提高了气控系统的可靠性。

5.0、设备基础

乙方负责设备基础的改造（含设计、材料及施工）工作，具体内容：提升机安装口需扩大(现有尺寸400*400)，以满足改造后的提升机尺寸；抛丸地下室螺旋安装基础局部改造；地下室入口扩大1800*2000mm，便于职工进出；制作台车传动锚链沟，预埋钢管。

5.1、动力电源

乙方负责配电室至喷丸室动力线的施工改造（含材料计时工），开关、电缆与设备容量相匹配的。

5.2、其它

乙方对原设备破损部位维修、国标梯台、设备重新涂装、清理室内及地坑内增加照明系统；喷丸设施优化、维修；安全门优化开启方式。

5.0.1、对原设备破损部位进行维修或更换。尤其涉及爬梯、护栏部分，按照最新的国家标准进行改造；
5.0.2、设备改造完成后重新涂装，提高设备外观质量，增加设备的耐腐蚀性。
5.0.3、清理室内及地坑内增加照明系统，照度≥200LUX，采用LED防尘照明灯, 满足喷丸作业时的采光需求。
三、外购件品牌
1、关键件品牌
	序号
	产品名称
	供应厂商

	一
	主要原材料及外购件
	

	1
	抛丸器电机
	/

	2
	抛丸器轴承
	SKF、NSK

	3
	其它轴承
	哈、瓦、洛轴承

	4
	减速机
	浙江通力、江苏国贸、SEW

	5
	风机
	上海通用、石家庄风机厂

	6
	除尘布袋
	尼欧迪克、必达福公司产品

	7
	抛丸室内护板
	Mn15Cr1


2、主要电气元件品牌

	序号
	元件名称
	品牌

	1
	PLC、触摸屏
	西门子

	2
	气动元件
	FESTO/SMC

	3
	总开关、低压电器元件
	施耐德、西门子

	4
	变频器
	西门子、ABB

	5
	接近开关
	IFM/SICK/ELCO/欧姆龙

	6
	旋转检测元件
	德国 SICK 自动检测

	7
	软启动、变频器
	施耐德、西门子、ABB

	8
	端子
	菲尼克斯或同等品牌

	9
	其它外购配套件
	皆选用国内名牌产品


四、技术文件

	序号
	中标方提供
	数量
	备注

	1
	设备布置图（合同生效3日内）
	电子版1份
	

	2
	7天内提供电子版图纸、10天内提交
土建基础施工蓝图（合同生效后）
	电子版1份
蓝图3份
	

	3
	总图（合同生效7日内）
	电子版1份
	

	4
	主要外购件相关文件如说明书、合格证
	1份
	

	5
	设备出厂合格证
	1份
	

	6
	PLC程序及密码
	电子版1份
	

	7
	操作手册、系统管理手册、运行维护手册、问题及故障处理手册
	纸质版3份
	

	8
	自制件加工图纸
	纸质版2份   电子版1份
	


五、产品执行标准

	序号
	标准名称
	标准编号

	1
	抛喷丸设备 通用技术条件
	GB/T 23576-2009

	2
	山东省区域性大气污染物综合排放标准
	DB37/2376-2019

	3
	铸造机械噪声的测定方法
	GB/T25371-2010

	4
	工业机械电气设备  第一部分：通用技术条件
	GB/T5226.1-1996

	5
	铸造机械 安全防护要求
	GB20905-2007

	6
	固定污染源废气监测点位设置技术规范
	DB37/T3535-2019


六、工程范围界限

本项目为交钥匙工程，在设计时应考虑整套设备的完整性和可靠性。本项目包含设计、制造、运输、装卸、安装、调试、土建、培训、质保及售后服务等全部工作。
	项目
	序号
	名称
	数量
	单位
	供货/工程范围

	
	
	
	
	
	需方
	供方

	
	1
	T2配电柜至设备电控柜电缆
	1
	宗
	　
	√

	
	2
	设备电控柜至各用电点的二次配线
	1
	套
	　
	√

	抛丸系统改造
	3
	抛丸设备
	1
	套
	　
	√

	
	4
	环保设备
	1
	套
	　
	√

	
	5
	设备的设计、运输、安装及调试
	1
	套
	　
	√

	压缩空气
	6
	空压站至设备用气点管线
	1
	套
	√
	　

	
	7
	设备用气点内部管线
	1
	套
	　
	√

	土建
	8
	设备基础改造
	1
	宗
	　
	√

	
	9
	设备基础的设计、材料及施工
	1
	宗
	　
	√

	其它
	10
	安装过程中使用的辅料等
	　
	　
	　
	√

	
	11
	现场安装调试
	　
	　
	　
	√

	
	12
	人员培训
	　
	　
	　
	√

	
	13
	运输
	　
	　
	　
	√

	
	14
	车间内部安装现场的起重吊运
	　
	　
	√
	　

	
	15
	需方桥式起重机工作范围以外的起重作业
	　
	　
	　
	√

	
	16
	售后服务
	　
	　
	　
	√


七、售后服务

1.对甲方定做采购的设备实行终身维修服务；

2.设备主机及配套设备质保期限为12个月，签署终验收单后进入质保期。在此期间，因乙方产品质量问题发生的设备故障，乙方负责免费维修，免费更换损坏件，自更换该零件后，再对该零件保修12个月；

3.保修期内及保修期后，设备出现故障时，乙方接到甲方通知后2小时内给予作出回应，24小时内派员到用户现场，保证设备正常运转；质保期后设备的零备件、元器件实行优惠价格供应；



