
钢丝压延电控改造技术要求
一、概述

此项目对压延生产线电控系统进行改造、安装及调试，要求提供电器控制柜、操作台、工控机系统的制造、电缆及敷设、电器设备安装和编程调试以及机械设备的改造升级。包括编码器、电动机以及现场安装的感应开关，传感器。并提供完整的电气资料，包括最终电器图纸、PLC程序、触摸屏程序、电缆表、PC机软件及源代码以及操作说明书。

二、电控系统技术要求：

1.控制系统改造以甲方提供的压延机电气原理图为基础，改造后原有各项功能全部保留。

2.PLC采用西门子S7-400 CPU414-3DP，采用两路PROFIBUS总线，一路连接驱动控制，另一路连接远程I/O及操作面板。远程I/O的配置以减少接线量，必要为原则。

3.监控系统：要求对组态画面进行重新编制，组态画面要求具有整套设备的过程监控和配方管理的功能，设备可存储多个配方供选择，要有压延机组工作条件的指示功能，参数编辑、设定、下载功能，辅助装置的运行状况显示的功能，故障显示和故障处理等功能以及对各部分的张力显示及生产速度的显示功能以便更好的与我们公司的MES进行对接。
4.操作台及控制柜：控制柜内装置及元器件布局合理，满足EMC要求。

5.元器件：按钮、指示灯、断路器、熔断保护器、接触器、继电器等低压电气元器件选用施耐德产品。

6.改造后设备的各段张力均匀稳定，两侧无扭取拉伸现象。

7.改造后原有各项辅助功能、保护功能及报警信息不能缺失，结合新系统需要，增加必要的保护及报警功能。

8.重要的数据如速度、张力、辊距、轴交叉、长度等在操作台上直接显示，相关的检测信号送入PLC中。

9.主电源开关具有电动合闸、断开、电流过载保护等功能。

10.控制柜、主操作台表面无静电粉末喷涂,色标为RAL7032。柜子的数量、控制系统的设计、安装应满足EMC要求，保证系统无干扰运行。

11.安全装置稳定，紧急情况应动作灵敏可靠，保证人身安全。 
三、电控系统构成与工艺要求  

1.工厂供电条件：交流电力网额定频率50HZ，三相五线制，额定电压380/220V。
2.电气系统的设计、制造符合中国该行业的有关标准。
3.主控制器PLC选用SIEMENS公司S7-400系列。工控机软件选用SIEMENS公司的WINCC 6.x，I/O点预留15%，整个系统采用手、自动控制方式。

4.工控机选用研华公司最新产品，工控机应配有山特UPS（不间断电源），PLC等电源要求加隔离变压器，24VDC电源要求采用开关电源。电控系统PLC输出和输入均为外接DC24V电源，接触器等均为AC220V电源。

5.电控柜防护等级IP54，控制柜采用双面结构，应提供强制风冷气流。控制柜需要有可靠的抗电磁干扰措施；现场控制箱底部应采用多个穿线孔（橡胶圈密封）的方式。控制柜和操作台应有内部照明和备用插座220V(单相10A三孔和两孔插座各一个) ；设备电气柜应带有AC380/AC220控制隔离变压器，以提供控制所需的AC 220电源，标牌采用中文表示。

6.每一台交流电机必须有其单独的保护（断路器）。小电机采用施耐德GV系列断路器进行短路和过载保护。

7.从控制柜到每一组电磁阀（每组不超过10个）的输出有单独的单极空开进行保护。接近开关，行程开关等供电要分区进行电源保护，每一个区不大于8个。

8.低压元器件；空气开关、接触器、继电器、按钮等其它小型电气部件，采用施奈德产品，小型继电器应带指示灯。

9.所有外接信号电缆采用屏蔽电缆。所有调速电机（小功率）从调速器到电机动力采用屏蔽电缆。控制绝缘导线的两端采用铜质鼻子冷压接，严禁使用单股实芯导线直接或冷压连接。所有导线编号必须与图纸一一对应，编号用异型管或白塑料管打印而成，或使用标准套号，其字迹必须清楚正确。严禁使用手写方式。除配电室至控制柜的电力电缆由甲方提供外，其它动力电缆及控制电缆均由乙方提供。为防止信号干扰，总线与动力电缆分开敷设。

10.进线开关柜采用下进线。所有电缆加挂走向标识牌。柜内元器件有功能指示标签。所有内部接线均到接线端子，电缆接线在箱下部。

11.上位机预留与工厂信息管理系统接口。

12.工控机与PLC通过通讯电缆连接。

四、压延机组主要技术规格：

机组线速度………………………4-40m/min

最大张力…………………………2000kgf

最大钢丝宽度……………………1000mm

压延主机辊筒规格………………500直径x1300长度

压延机组工艺流程………………主机→冷却→储布→裁刀→卷曲

冷却方式  ………………………8辊冷却

储布方式…………………………液压浮动框架导辊组

裁刀方式…………………………行走式震动剪刀

卷曲方式…………………………翻转式双工位

五、要求厂家对设备拆除进行指导，设备运输到柳州后，由厂家负责电气部分的安装调试。
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