益民煤矿，综采工作面智能集中供液系统
（乳化泵、喷雾泵、乳化液保障系统、泵站控制系统）
[bookmark: _Toc82105286]一、技术目标
智能集成供液系统最终要实现以下技术目标：能够实现对乳化液泵进行集中操作和管理，实现对喷雾泵的启停控制，对乳化液泵系统和喷雾泵系统的运行状态和运行参数进行实时监测；能够实现泵站运行状态和监控参数上传地面调度中心，井下设监控主机，可以对这些泵站数据进行储存和查询；实现工作面变频恒压供液；实现液位检测、自动补液(水)、乳化液自动配比功能等。
[bookmark: _Toc78536109][bookmark: _Toc82105287]二、技术要求及主要功能
1. 智能集成供液控制系统
（1）实现乳化液泵站和喷雾泵站集中智能化控制，实现无人值守。
（2）控制系统要求实现对2台乳化液泵与2台喷雾泵的控制功能，控制系统采用集中分布式控制方式，具有就地、集中、上控等多种控制模式，实现单泵或多台泵的单动与自动运行，满足工作面供液要求。控制系统对外须提供以太网接口，采用EtherNet/IP或OPC等协议进行数据通信，实现泵站的远程监测、控制与数据上传功能。
（3）实现乳化液泵站电磁卸载控制，乳化液泵兼具电控、液控两种卸载功能，实现乳化液泵的空载启、停等控制，卸载与增压压力能够通过软件设置。
（4）具有泵站减速箱油温保护（温度达70℃时报警、90℃时保护停机），减速箱油位保护（泵组油位低于最低油位时报警停机），系统压力超限等功能。
（5）系统能检测总管压力，并根据设置的压力值自动控制乳化液泵电子卸载阀的动作，保证系统压力在一定范围内恒定。
（6）系统具有自动欠压启动功能，当泵站系统压力过低时，泵站控制系统将根据欠压值逐台启动就绪状态泵站，补偿总管压力。
（7）系统具有空载停泵功能，当工作面需液量较小时，泵站空载时间到达设定值，控制系统减少泵站，从而实现节能和减少泵站的磨损。
（8）泵站控制分站应设置有闭锁按钮，当设备出现故障时或认为禁止某台泵站运行时，可以直接按下该泵站上的闭锁按钮，禁止泵站运行；
（9）泵站系统运行过程中某台泵发生停车类故障（包括泵站本机闭锁），控制系统能够自动停止故障泵并启动就绪状态的液压泵站。
（10）系统具有爆管检测功能，当总管压力低于设定值并且延迟时间超过设定值时，泵站控制系统应紧急停车并报警。
（11）控制系统须具有防吸空保护功能，实现乳化液箱液位、水箱水位达到设定最低液位时自动停机并报警功能。
（12）控制系统配置各类传感器，对泵站油和液箱完整的传感器保护，泵站具有润滑油压力低保护，润滑油过温保护、吸液口压力过低保护、液箱超温保护、乳化油液位低保护、乳化液液位低保护，可实现泵站的状态预警与保护。具有故障报警、显示及记忆功能。
（13）具有液位检测、自动补液(水)功能，可以根据液位状态，动态补偿液箱中的液位。
（14）具有智能供液系统运行信息监测与主机显示功能，具有数据和故障记录、单台泵累计运行时间记录、自诊断功能、保存功能，可以查询历史信息和运行信息，能通过工作面综采自动化系统实现数据上传。
（15）操作人员通过集中分布式控制系统发出操作指令，控制各泵站的起停，能够实现在集中控制台对各泵站的集中控制和在各泵站就地开启和停机的操作。可在控制台或就地泵站控制器上完成供液系统参数修改，动态直观的观察泵站运行情况，及时发现设备故障。具有智能集成供液系统的数据管理信息化平台，通过主机将泵站系统的相关数据形象地显示，为操作工人提供友好的操作界面，方便操作。
（16）提供不少于1路的以太网接口，采用EtherNet/IP或OPC通讯协议，能实现数据集成、上传和远控等功能。
（17）控制系统主机显示器为一体式结构、显示器屏幕不小于21寸（该显示器与顺槽监控中心显示器一致），存储空间不小于256G，须采用固态硬盘，处理器不低于I5，内存不低于16G。能够集中显示泵站运行状态、故障报警、历史记录等信息。
2. 乳化液浓度在线监测及自动配比系统
（1）具有手动与自动两种控制模式，可实现自动与手动控制乳化液配比系统启停功能。具有手动控制抽油泵启停功能。
（2）具有实时监测和显示乳化液配液浓度功能；具有乳化液箱液位、乳化油油箱油位监测与显示功能。
（3）具有液位实时监测和乳化液自动补液功能，当乳化油箱油位偏低时，实现报警并停止乳化液自动配比，提示补充乳化油。
（4）矿用乳化液自动配液须具有：能够采集关键部件的压力传感器的压力值，清水箱、乳化油箱、乳化液箱的液位值、浓度值、流量数据并显示在显示屏上；显示控制过程和状态信息、声光警示功能；人机对话功能，通过菜单操作，可实现参数在线设定、整个系统的控制等功能，同时具备自动、手动控制和无人值守功能。
（5）系统工作压力0.6-6Mpa，能够适应井下水压范围1-2MPa不稳定的工况条件。
（6） 能够依浓度自动补偿修正，精确检测乳化液浓度，浓度传感器精度不低于±0.5%。
（7）配比能力不低于10吨/小时，乳化液配比浓度在1%～7%之间连续可调、乳化液浓度监测范围为0%～10%、配液精度±0.1%（V/V），浓度不符合标准时自动校正到3-5%范围之内。
（8）乳化液配比方式为即时配液，配液直接进入乳化液箱，无需搅拌即可直接使用。
（9）配液系统各元件集成于乳化液混合箱，不单独提供油箱占用板车空间。
3. 乳化液泵站
（1）乳化液泵技术要求 
a.1台泵工作、1台泵备用，2台泵要能满足互相倒换的要求；要求适用于煤矿井下和其它周围介质中含有爆炸性气体（甲烷混合物）的环境中。
b. 每台泵的额定流量：≥630L/min，额定工作压力31.5MPa，连续可调。采用柱塞泵结构，配备1台乳化液箱，乳化液泵和液箱外形尺寸需满足矿井生产及巷道尺寸要求。乳化液泵和箱体可安装在平板车上移动运输。
c. 乳化液泵驱动电机功率: ≥400kW（连续功率），电机绝缘等级：F级，电机外壳的防护等级：不低于IP55。电机温度保护与先导控制回路能串接，并接入组合开关，实现先导控制和温度保护功能。
d. 具有磁性过滤；电液自动卸载功能。
e. 乳化液泵及乳化泵电机选用SKF、FAG、铁姆肯等品牌优质轴承。
f. 泵配有电磁/机械卸载阀和安全阀，电磁卸载阀要求采用优质产品，采用优质润滑油泵强制润滑油路具有进油过滤器、抗振压力表、油位观察窗等部件，泵体上配备必要的监测仪表及数字化传感器，如压力、油位、油温、卸载压力等。压力表选用耐震压力表。每台泵的传感器集中到信号采集盒，集中传输给乳化泵站控制箱。
g. 采用高强度铸铁整体箱形结构，具有足够的强度和刚性。
h. 连杆大头选用剖分式结构，便于装拆。大头轴承为钢背铜瓦，连杆中间要求有润滑油道保证大小头均有油路进行强迫润滑。连杆小头选用圆柱销连接，工作可靠。
i. 柱塞选用优质陶瓷或合金钢柱塞，表面具有超高的光洁度和硬度、良好的耐高温、耐磨性和防腐性。
j. 外置油泵由齿轮轴驱动，转速高，油量大，确保各部位有效润滑。
k. 五柱塞腔整体泵头采用优质合金锻钢，泵头吸排液腔布置采用便于维修和更换盘根密封、柱塞、吸排液弹簧的结构，在更换吸排液腔内部零部件时不可拆卸泵头即可完成，（投标文件要给出详细的解决方案）；吸排液阀阀芯、阀座采用优质不锈钢，吸排液阀弹簧要求采用优质弹簧。
l. 泵和电机固定采用中心基座对中连接结构，能保证泵和电机传动轴的对中保证泵和电机稳定性，减小振动，方便拆装，安全可靠。
m. 泵曲轴采用整体锻造并精加工处理曲轴
O．设备必须具有合法的防爆合格证、生产许可证、MA标志，满足《煤矿安全规程》的相关规定。
（2）乳化液箱技术要求
a. 乳化液箱有效容积不小于1×5000L，主箱前部具有强迫泵站系统吸液的管道泵。
b. 乳化液箱采用不锈钢材料，钢板厚度不小于5mm。
c. 乳化液箱为封闭式设呼吸器和液箱清理口。
d. 泵主吸液管路具有监测管路流体状态的传感器保证泵吸液安全，泵吸液口安装蝶阀。两箱串联胶管间安装蝶阀。
e. 泵站列车左右调向时必须实现所有单元的控制元件、检测元件、仪器仪表必须安装在行人侧，同时考虑到检修，要求卸载阀、电磁阀、过滤器等主要元部件必须安装在行人侧。
（3）自动化控制要求
a. 能够对每台乳化液泵进行监测和控制，并实现集中控制。                
b. 所有乳化液泵由智能集成供液控制系统控制，实现数据通讯和数据监测集中上传，提供标准的通讯协议。
c. 乳化液泵站系统采用电子监控技术：具有故障诊断、系统能自动卸载和自动配液、低油位、低液位、超温、管路失压、润滑油压力和油位及油温等保护功能。可显示压力、液位、温度等数据。配置通讯接口，可接入矿井综合自动化系统，实现数据上传功能。
4. 喷雾泵站
a. 系统为1台泵运行，1台备用。配备1台水箱，喷雾泵和水箱外形尺寸需满足矿井生产及巷道尺寸要求。喷雾泵和箱体可安装在平板车上移动运输。
[bookmark: _GoBack]b. 每台泵的额定流量：≥630L/min公称压力16MPa，可调节，工作介质为清洁中性水。电机功率≥250kW， F级绝缘。电机外壳的防护等级：不低于IP55。
c. 具有自动进水，润滑油油位及油温、水压、液位等中文显示功能，具备数据上传功能。
d. 泵体上配备必要的监测仪表，如压力、油位等。
e. 设备必须具有合法的防爆合格证、生产许可证、MA标志，满足《煤矿安全规程》的相关规定。
（2）水箱技术要求
a. 水箱容积不小于5000L。
b. 水箱采用304不锈钢材料，钢板厚度不小于5mm。水箱具有自动进水功能，浮球阀中的浮球、进水阀使用不锈钢材料
c. 泵进液管路使用高压胶管，安装蝶阀。
（3）自动化控制要求
a. 喷雾泵站采用电子监控技术：具有故障诊断功能、水箱低水位、超温、润滑油油位及油温等保护功能，可显示压力、水位、温度等数据。配置通讯接口，可接入矿井综合自动化系统。具备压力调整、压力保护、压力实时监测功能，数据上传功能。
5. 乳化液保障系统
（1）井下在线自清洗综合供水净化站
a. 井下在线自清洗综合供水净化站采用粗过滤+精级过滤+反渗透工艺，处理后水质达到直饮水标准。
b. 进水水源为矿井水，原水压力1.0MPa。
c. 粗过滤流量不小于60 t/h，精过滤流量不小于35t/h，反渗透系统产水量不小于10t/h，粗过滤不小于80μm，精过滤不小于 15μm。
d. 处理后水质PH值6.5-7.5、硬度≤50ppm；电导率≤150μS/cm、 氯离子小于20mg/L。
e. 水箱、单元内管路采用优质不锈钢材料；控制系统采用的电控阀为矿用不锈钢电动球阀；管路、箱体之间的连接固定螺栓采用不锈钢材质；纯水罐及固定架等采用强度足够的优质不锈钢材料。
f. 反渗透主机膜元件须采用不低于美国陶氏BW30-400或美国GE AG8040-400R性能的进口膜组件。
g. 反渗透水处理装置主要由原水箱、原水泵、碳过滤、砂过滤、反渗透主机、加药装置、纯水箱、纯水泵、电控系统等设备组成，各过滤单元具备反冲洗功能。
h. 电控系统选用进口优质PLC，性能不低于西门子S7-200产品。
i. 系统提供标准RS485或以太网通讯接口，可与综采自动化控制平台对接，实现数据上传与控制功能。系统内部所有电缆全部均由报价方提供，招标方只需提供一路660/1140V电源即可满足系统所有电气设备的供电需求。
j. 设备要满足安装在井下综采工作面设备列车群移动运输或采区某固定地点固定两方面要求。每个单元设置固定底座预留固定孔，悬挂、起吊设施安全牢固且能满足长期使用的要求。
k. 整套装置都安装在机架内，内部结构紧凑，布局合理，外部用箱体整体封闭，侧面安装合页快开门，方便检修。
l. 系统应有手动/自动两种控制方式。自动控制时，各水泵的启停由设备控制系统根据水箱液位自动完成，具备无人值守功能。要求可检测设备的运行状态，并对工作现场水质参数通过采样程序进行分析处理，随时将数据传递给控制主机，控制主机根据预先设定的程序实现对于水质的过滤、加压、反渗透、排水等系列动作，而且系统通过水质情况的掌握，实现反清洗等工艺过程。
m. 系统控制柜应能够实时显示当前系统进水压力、膜组件的进水压力、纯水压力、浓水压力、进水及纯水总量等参数。
n. 系统各接口尺寸应与泵站系统及液压支架管路尺寸相匹配。
（2）自动反冲洗清水过滤站、高压过滤站和回液过滤站
a. 自动反冲洗清水过滤站流量≥2000L/min，过滤站承压不少于6Mpa，其中主进水过滤器精度50μm，乳化液系统配比用水过滤精度25μm。自动反冲洗清水过滤站具有自动反冲洗、手动反冲洗、定时反冲洗功能。自动反冲洗清水过滤站必须满足同时为乳化液箱和喷雾液箱补充用水能力。反冲洗滤芯为免维护型，无需更换。
b. 自动反冲洗高压过滤站额定压力不小于31.5MPa、额定流量不小于2000L/min、过滤精度不低于25μm；具有手动、自动反冲洗功能，能够实现定时自动反冲洗、进出口压差自动反冲洗及顺序反冲洗滤芯功能，并具有反冲洗液体回收功能。
c. 回液过滤站额定压力不小于7MPa、额定流量不小于2000L/min、过滤精度不小于60μm。滤芯两用两备。当滤芯堵塞时，可切换到备用滤芯进行正常工作。
d. 自动反冲洗高压过滤装置由反向冲洗过滤器、控制器及连接管件等部分组成，控制器通过压力传感器测量进/出液口的压力（相关参数可输入修改），并根据预先设定的压力差或时间参数和工作方式来实现自动反向冲洗过程。
e. 反冲洗过滤装置具有双向过液能力。
f. 反冲洗过滤装置元件应采用不锈钢材质，整套反冲洗过滤装置都安装在机架内，外部采用不锈钢板整体封闭，侧面安装合页快开门，方便检修。
g. 在回液端配置压力表，显示回液过滤站前背压情况，并预留压力传感器安装位置，用以接入其他控制系统实现对回液压力的在线监测与预警。











	益民煤矿
