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            重庆聚狮新材料科技有限公司

重庆聚狮新材料科技有限公司

3万t/a纤维级聚苯硫醚树脂装置（一期）

聚狮装置焚烧压滤板框仪表系统性整改方案
重庆聚狮新材料科技有限公司聚苯硫醚装置的压滤板框机是将七工序盐水中的固体颗粒滤出后提供精制盐水，由于压滤板框机在封闭厂房内并且临近破碎机、一号皮带等运转设备，装置运行时厂房内含盐粉尘飞扬环境恶劣，造成压滤板框机配套的气动阀、测量仪表和PLC控制箱表面积尘和腐蚀严重，从而导致电控设备电磁阀、触摸屏、变频器等故障频繁，仪表电控设备更换和维护成本高，给工艺安全稳定运行带来了很多隐患。

目前压滤板框厂房内仪表设备现场状况见下图。
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目前压滤板框机现场仪表状况
经核实统计，目前焚烧压滤板框机现场仪表统计信息如下表：

	序号
	设备类型
	仪表设备
	数量
	单位
	涉及整改
	备注

	1
	酸性板框1M7302A
	PLC控制柜
	1
	面
	是
	-

	
	
	气动阀
	10
	台
	是
	-

	
	
	压力变送器
	2
	台
	否
	-

	
	
	电接点压力表
	2
	块
	否
	-

	
	
	接近开关
	5
	支
	否
	-

	
	
	高压阀
	3
	个
	否
	-

	2
	酸性板框1M7302B
	PLC控制柜
	1
	面
	是
	-

	
	
	气动阀
	10
	台
	是
	-

	
	
	压力变送器
	2
	台
	否
	-

	
	
	电接点压力表
	2
	块
	否
	-

	
	
	接近开关
	5
	支
	否
	-

	
	
	高压阀
	3
	个
	否
	-

	3
	碱性板框1M7301A
	PLC控制柜
	1
	面
	是
	-

	
	
	气动阀
	5
	台
	是
	-

	
	
	压力变送器
	1
	台
	否
	-

	
	
	电接点压力表
	1
	块
	否
	-

	
	
	接近开关
	5
	支
	否
	-

	
	
	高压阀
	3
	个
	否
	-

	4
	碱性板框1M7301B
	PLC控制柜
	1
	面
	是
	-

	
	
	气动阀
	5
	台
	是
	-

	
	
	压力变送器
	1
	台
	否
	-

	
	
	电接点压力表
	1
	块
	否
	-

	
	
	接近开关
	5
	支
	否
	-

	
	
	高压阀
	3
	个
	否
	-


现阶段焚烧板框现场测量和控制仪表存在主要问题和不规范状况如下：

两台酸性板框和两台碱性板框（共计四台）的PLC控制箱箱门锁坏不能正常严密关闭，导致控制箱内盐尘覆盖在控制箱内PLC及变频器等电控设备表面影响散热，散热差和形成短路等状况导致PLC箱内电控设备故障和损坏频繁，并且长期积尘成垢及接线缝隙黏附，控制箱内清扫积尘非常困难。

现场气动阀由于堆积盐尘较厚，气动元件电磁阀在恶劣环境中吸入腐蚀性粉尘和堵塞排气孔等情况导致故障发生和损坏频繁，并且原设计气源管均为PU塑料管，连接方式为快插接头，仪表人员频繁更换电磁阀导致气源管连接处易出现密封不严漏仪表空气。
现场气动阀阀位回讯器安装支架锈蚀严重，部分阀位回讯器格兰头缺失，影响阀位开关状态信号反馈。
压滤板框现场仪表整改目标
通过实施现场仪表整改预计达到如下两个目标：

减少仪表发生故障概率，降低仪表检修维护频率和难度，节约设备维修更换成本。
规范现场仪表安装，避免仪表空气泄漏消耗。
压滤板框现场仪表整改方案
通过对上述压滤板框现场仪表存在的问题状况统计分析，计划实施进行气路控制管线线规范、PLC控制箱更新两项整改，整改(单套设备）实施拓扑结构图如下。
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根据规划，拟定实施的两项整改措施如下：
仪表气路管线部分规范整改
    对现场气动阀的气路控制管线实施改造，具体内容如下：
增设集中电磁阀控制箱

增设电磁阀保护箱克服现场粉尘和腐蚀恶劣环境，在电磁阀保护箱内电磁阀采用阀岛结构方式，通过气源汇流板分配和集成安装电磁阀组，达到集中安装和保护电磁阀目的。

电磁阀保护箱在板框气动阀密集位置附近择处安装，便于气路管配管和控制电缆敷设。
气源管更换
现场采用PU塑料管为电磁阀和气动阀供气，牢靠性差，电磁阀集中位置布置后，软管更不容易规范走管，故需将所有PU管全部更换为316L不锈钢管。
气动阀检查维修
   为确保本次整改后压滤板框机能稳定可靠运行，对所有气动阀拆卸送外检查维修，检查维修内容包括阀内件、填料、执行器、阀位回讯器以及所有的气源接头。
PLC控制箱规范整理
由于现场PLC控制箱箱门长期无法有效严密关闭，控制箱内堆积盐尘非常严重，PLC、触摸屏和变频器等电气元件故障和更换频繁，根据现场实际情况，针对PLC控制箱实施以下两项整改：
PLC控制箱更新
目前PLC控制箱内堆积盐尘很难清除干净，故按原控制箱规格尺寸重新购买或制作PLC控制箱，并按原PLC控制箱内布局集成所有控制回路元器件和线路，PLC、触摸屏、变频器等设备考虑利旧。

PLC控制箱在制造商处集成安装好内部电气元件和回路接线，现场直接安装控制箱体，并拆卸原PLC控制箱内的PLC、触摸屏、变频器等电气设备安装进更新的控制箱内。
PLC控制箱面板上触摸屏、按钮位置调整和防护
PLC控制箱面板上按钮和开关长期在恶劣环境下，经常出现卡涩、锈蚀等情况，影响工艺对设备的运行操作，为此新的PLC控制箱增设透明按钮防护门，对开关、按钮和触摸屏一并进行防护。

原PLC控制箱面板上触摸屏和开关按钮位置较高，将面板上触摸屏和开关按钮位置下调（或PLC控制箱整体下调）到工艺人员方便查看触摸屏和操作的合理高度。
PLC控制箱增设仪表空气吹扫
    由于PLC箱内变频器发热量大，箱体严密密封后控制箱内无法散热，为有效降低控制箱内温度，同时防止盐尘从缝隙进入，规划为PLC控制箱引入仪表空气进行吹扫降温，仪表空气管进入PLC控制箱后增加一个过滤减压阀调节吹气大小，并在PLC控制箱底部开孔排换热气。
控制回路调试
    施工完毕后，所有控制回路及气路进行逐一打点测试、手动测试，确保所有电控回路工作正常。
焚烧压滤板框现场仪表整改实施方式和技术要求
压滤板框现场仪表整改范围包括如下几个大的工作项：

◆现场接线和气路配管规范

◆电磁阀保护箱和PLC控制箱箱内元器件集成

◆气动阀检查维修
◆PLC控制箱现场拆除和更换安装

因工作量较大专业性强，该整改计划统一委外实施，具体施工内容项和技术要求如下。

整改施工内容：

PLC控制箱电控回路接线清理

施工方根据业主方提供的压滤板框PLC电控图纸对目前安装在用的PLC控制箱内部接线回路和外部接线进行清理核对，保证PLC控制箱换新后和原PLC控制箱的内部布局、接线和控制回路基本一致，并提供实施更新后的PLC控制箱电控图。
PLC控制箱集成和更换
施工方按更新的PLC控制箱电控图纸和业主方技术要求进行PLC控制箱布置设计、内部电控设备和元件集成、柜内回路接线、供货、PLC控制箱更换安装。
PLC控制箱的安装和外部线缆接线
施工方负责连接PLC控制箱内和外部电控仪表设备的线路敷设和接线。
电磁阀保护箱设计、集成和安装
    施工方按照业主方技术要求进行集中阀组安装方式电磁阀保护箱结构设计、电磁阀箱内部所有元气部件安装集成，对集成完毕的电磁阀保护箱实施现场安装。
压滤板框机桥架规范
    对四套压滤板框机损坏的仪控电缆桥架更换，对缺失的桥架盖板恢复。
气动阀检查维修
焚烧装置板框所有气动阀拆装和送外维修，主要维修内容：

阀内件检查，对腐蚀和磨损件进行维修；

气动执行器检查，对锈蚀和损坏的进行维修和更换；

阀位回讯器检查，对锈蚀和损坏的进行维修和更换，格兰头更换为尼龙材质；
进、排气快插接头拆除，并更换为不锈钢316材质的卡套接头和过滤消音器。
电磁阀控制线缆接线和气路配管
施工方完成原电磁阀电控线缆的拆除、新电磁阀箱与PLC控制箱控制线缆的敷设和接线、电磁阀箱至气动阀的气路配管。  
技术要求

   因具体施工方案存在细化和变化，具体施工技术要求随商务合同时同时提供。
供货和施工分界
供货分界：

施工方供货：

电磁阀箱4套：电磁阀保护箱及箱内气源三联件、汇流板、电磁阀及接线部分（导线、接线端子、汇线槽、电缆密封接头等）；

PLC控制箱4套：PLC控制箱及箱内空开、继电器、信号隔离器及接线部分（导线、接线端子、汇线槽、电缆密封接头等）；
PLC控制箱至电磁阀箱的所有控制电缆；
仪控线缆桥架；
液压换向阀；
所有安装主、辅材（箱体安装支架、穿线管、固定螺丝等）；
业主方供货：
PLC控制箱内PLC、触摸屏和变频器由业主方提供（拆除原PLC控制箱内设备利旧）。
施工分界：
施工方

施工方负责方案中PLC控制箱集成和更新的拆、装、穿线管安装和布线、涉及电控回路接线等所有内容。

施工方负责方案中所有电磁阀箱线缆敷设、接线、气路配管和连接等所有内容。

业主方
业主方负责方案中所有气动阀检查和维修。

业主方负责仪表空气总管处碰管连接。

业主方负责施工方完成整改方案规定的所有工作内容协调配合。
质量保证期
    本次焚烧压滤板框仪表系统性整改项目质保期为1年。
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