镇江大东PM10造纸机机内涂布改造要求

1， [bookmark: _GoBack]涂料制备
	涂料制备由用户自行解决，涂料从储存桶泵至上料桶处，由送料泵送料，配备7.5kw变频一台，根据上料桶高度，确定液位传感器一台（用户自备），进行上料液位自动控制，供方提供液位控制操作箱一台，送料泵电机手动启停，变频调速，7.5KW
2， 涂布上料控制
涂布机由料斗、料槽、上料辊、压纸辊、背辊、气刀等组成，控制逻辑：准备涂布时先抬料斗（接料盘） 再料槽，再上料辊，靠气刀，压压纸辊。结束涂布或者断纸时先脱开压纸辊，放下上料辊，放下料槽，再脱开气刀。
计量棒（刮棒）电机手动启停，变频调速，0.55KW
气刀风机手动启停，变频调速，110KW
引风风机手动启停，变频调速，15KW
上料辊电机手动启停，变频调速，2.2KW
上料控制系统操作箱  1台
3， 烘箱温度控制
要求信号进PLC，触摸屏操作，PID控制
三个烘箱配备三支Pt100热电阻（用户自备），触摸屏设置温度，热电阻检测并反馈，经过PLC PID计算，通过各自气动调节阀（用户自备）调整阀门开度控制进气量，实现温度闭环控制。
鼓风机电机手动启停，变频调速，75KW*3
排潮风机手动启停，变频调速，22KW
烘箱手动抬起放下（可三只独立操作，亦可联动）
提供主控制操作台一台，内含温控PLC一台，触摸屏一块
4， 主传动速度控制
涂布机部分由三个传动点组成：烘缸、涂布机、干网。三个传动点与张力系统组成涂布机速度控制小系统，接入整机车速控制系统！
