[bookmark: _Hlk104652356][bookmark: _Hlk104654278]PLC柜自动化技术要求
1、 PLC控制柜具体控制参数：
1. [bookmark: _Hlk104650933]风压：2点
参数要求： 4-20mA输出；
2. 风量：2点
参数要求：4-20mA输出；
3. [bookmark: _Hlk104654215][bookmark: _Hlk104652220][bookmark: _Hlk104651727]电控气动阀门4台（连续控制）
[bookmark: _Hlk104651996]参数要求：阀门输入/输出信号均为模拟量，分别为开动作、关动作，阀门状态；
4. 电控气动阀门6台（开关控制）
参数要求：阀门输入/输出信号均为开关量，分别为开动作、关动作，阀门状态；
5. [bookmark: _Hlk104653565]变频电机控制1台
参数要求：与电机变频柜PLC通讯，启停、调速控制，电机电流参数等
6. [bookmark: _Hlk104652577]流量计：4点（其中预留2点）
7. 浓度计：1点
8. [bookmark: _GoBack]泵池液位：1点 参数要求：超声波液位计，4～20 mA信号
9. 现有PLC与新增粗砂PLC柜通讯并能控制
[bookmark: _Hlk104652323][bookmark: _Hlk104654328]说明：PLC采用西门子S7-1200系列，输入/输出备用预留10%，输入/输出信号隔离。PLC柜将数据上传至上位机，触摸屏界面按照工艺需求定制。卖方提供气源处理二联件，10台电控气动阀门电磁阀及底座，电磁阀与PLC接好线，安装在粗砂PLC柜里。
2、 PLC控制柜控制项目具体控制参数：
[bookmark: _Hlk104653329]1、连续控制阀门开停和调节分为手动和自动方式，自动通过液位高低来控制。手动通过触摸屏手动输入来控制。
2、开关阀门开停分为手动和自动方式，自动通过联锁来控制。手动通过触摸屏手动输入来控制。
[bookmark: _Hlk104653311][bookmark: _Hlk104653572]3、泵池液位控制通过手动和自动方式，自动通过泵池液位高低来控制。手动通过触摸屏手动输入来控制。
4、变频电机控制过手动和自动方式，自动通过泵池液位高低来控制。手动通过触摸屏手动输入来控制。
三、控制柜制作说明：
1、控制柜体户内设置，采用镀锌钢板，厚度不小于1.5mm，设计考虑现场粉尘环境，前开门。柜体颜色：RAL7035。
2、仪表、电气回路、气动回路分开设置，减少干扰(三层布置)。
3、PLC控制柜设置离心式冷却风机，保证设备必要通风条件。
4.为保证雷电发生时PLC控制柜的运行保护，柜内设计防浪涌模块，模块可靠接地，保证控制柜的安全运行。
5、控制柜采用底部进出线方式。
四、货物交付
设备的交货方式和交货地点
1、交货方式：现场交货。
2、交货地点：安徽铜冠（庐江）矿业有限公司。
3、接到买方发货通知后卖方一个周内完成合同内约定的全套设备供应，如有变动，另行通知。
