水泥混凝土生产线
生产线要求
[bookmark: _GoBack]1.设计参数
2套HZS180混凝土搅拌站，单线最大理论生产能力180m³/h；系统具备每天24小时稳定运行能力，年运行时间≥300天。
2.工艺流程


3.工艺说明
本生产线主要由以下几个系统组成：1、骨料储存计量系统；2、粉料储存计量系统；3、液体储存计量系统；4、除尘系统；5、搅拌系统；6、混凝土卸料系统。
1、骨料储存计量系统： 骨料分别储存在骨料仓内，储料仓的底部有开门机构，可以让骨料落入下方的骨料秤，骨料达到目标值后关闭开门机构。
2、粉料储存计量系统：粉料储存在粉罐中，通过螺旋分别将粉料从粉罐送入粉秤。
3、液体储存计量系统：水通过泵进入水暂存储，通过溢料管进行粗计量，粗计量完成停止水泵，打开精计量蝶阀进行精计量；外加剂通过泵进入暂存储液包，通过溢料管进行粗计量，粗计量完成停止水泵，打开精计量蝶阀进行精计量。
4、除尘系统：主机、过渡仓除尘。
5、搅拌系统：将计量好的骨料、粉料、水和外加剂投入搅拌主机进行搅拌混合。
6、混凝土卸料系统：搅拌后的混凝土成品卸入卸料斗，卸料斗的配有可拆换耐磨衬板。
2.5.2 主要设备一览表
	序号
	设备名称
	单位
	数量
	备注

	1
	配料站(5仓)
	套
	2
	骨料计量

	2
	平皮带机
	条
	2
	骨料输送

	3
	斜皮带机
	条
	2
	骨料输送

	4
	搅拌主机
	台
	2
	搅拌

	5
	搅拌主楼
	套
	2
	搅拌主楼

	6
	成品砼卸料斗
	套
	2
	辅助卸料

	7
	骨料过渡仓
	套
	2
	骨料暂存

	8
	主楼22㎡脉冲除尘
	套
	2
	除尘

	9
	水计量系统
	套
	2
	计量

	10
	外加剂计量系统
	套
	4
	计量

	11
	水泥计量系统
	套
	2
	计量

	12
	粉灰计量系统
	套
	2
	计量

	13
	矿粉计量系统
	套
	2
	计量

	14
	气动系统
	套
	2
	气源

	15
	螺旋输送机
	套
	8
	粉料输送

	16
	电控系统
	套
	2
	智能控制

	17
	200t粉罐
	个
	8
	粉料仓

	18
	粉罐配套件
	套
	8
	粉料仓


2.5.3 性能要求
	一、主要技术指标和要求

	1.1
	设备型号：HZS180固定式混凝土搅拌站

	1.2
	设备数量：两套

	1.3
	▲计量范围及精度（单站配置）：
石秤：(1080-3600kg)±2%
砂秤：(720-2400kg)±2%
水泥秤：(540-1800kg)±1%
粉煤灰秤：(180-600kg)±1%
水秤：(240-800kg)±1%
液体外加剂秤：2×(24-80kg)±1%

	1.4
	配电条件：动力电源：380V/50Hz，照明电源：220V/50Hz

	二、详细技术参数（单站配置）

	1
	骨料配料计量及输送系统

	1.1
	骨料仓采用地仓单独计量,3个石仓，2个砂仓。计量系统具备粗、精计量方式，有自动补、扣秤功能。

	1.2
	▲骨料计量秤采用拉式称重传感器。

	1.2
	砂仓采用内振动板结构并配置4个振动器，能有效解决砂料起拱，确保砂仓下料顺畅。

	1.3
	▲底仓和计量仓放料门采用气缸开门，开关门检测装置采用外置式接近开关，不采用磁性开关。

	1.4
	配料站输送平皮带机驱动采用电机外置式电动滚筒；输送皮带带宽1000mm。

	1.5
	皮带机头部采用整体式聚氨酯清扫器，尾部配有安全防护装置，设有拉线急停开关。

	2
	斜皮带机

	2.1
	▲输送斜皮带驱动采用电机+悬挂式减速箱结构；输送皮带带宽1000mm。

	2.2
	皮带机架为大桁架（10#槽钢）+单槽钢（16#槽钢）结构。

	2.3
	皮带下托辊采用螺旋托辊。

	2.4
	皮带机头部采用整体式聚氨酯清扫器，尾部配有安全防护装置，两侧设有拉线急停开关。

	3
	搅拌主机

	3.1
	▲采用双螺带/双卧轴搅拌机；拌锅公称容积3m³。

	3.2
	★搅拌主机为设备厂家自主研发制造，具有自主知识产权。

	3.3
	搅拌机盖两侧都设有大开口检视门。装有可靠的限位开关，当检视门打开时，将自动切断搅拌机电源，保障进入搅拌机内人员的生命安全。

	3.4
	▲每套主机内均配备高清视频监控系统，能实时监控搅拌主机内部搅拌状况。

	3.5
	搅拌主机能搅拌的最大骨料粒径应符合GB/T9142的有关规定，并具有瞬时超载10%的能力。

	3.6
	搅拌站在发生临时停电或意外事故时，搅拌机配备应急装置，能将搅拌机内的混凝土卸出。

	3.7
	传动系统的裸露部件配备防护罩和安全检修保护装置。强制式搅拌机的检修盖与启闭电源配备联锁装置，当检修盖打开时应自动切断电源，主机不能启动。配主机检修钥匙开关。

	4
	主楼除尘系统

	4.1
	▲主楼除尘器采用主动式脉冲除尘器，过滤面积≥22㎡，风机功率≥5.5kW。

	4.2
	采用过渡仓除尘器一体式除尘，对搅拌主机大口径直吸的方式除尘，回收粉料采用直接排回主机的方式，无需额外的输送装置。

	5
	骨料过渡仓

	5.1
	▲过渡仓开门机构采用双气缸，翻板门结构。

	5.2
	下仓体配有可拆耐磨衬板，衬板厚度≥14mm。

	6
	水计量系统

	6.1
	水计量斗1个，有粗精配计量方式，确保计量精度符合要求。

	6.2
	▲采用拉式称重传感器。

	7
	外加剂计量系统

	7.1
	外加剂计量斗2个，由不锈钢板制成，有粗精计量方式。

	7.2
	▲采用拉式称重传感器。

	8
	粉料计量系统

	8.1
	水泥计量斗、粉煤灰计量斗、矿粉计量斗各1个，底部卸料由气动蝶阀控制。

	8.2
	▲采用压式称重传感器。

	9
	气动系统

	9.1
	空压机最大供气量≥1.0 m3/min，功率≥7.5kW。

	9.2
	▲气动主管道采用镀锌管，主楼内配有管路气压检测装置。

	9.3
	储气罐等气路系统应配备油水分离器及油雾器。

	10
	电控系统

	10.1
	▲工业计算机。

	10.2
	显示器采用27寸液晶平板显示器。

	10.3
	主要低压电器

	10.4
	打印机。

	11
	控制系统

	11.1
	▲采用CAN现场总线控制。控制系统核心由CAN总线单元与工业计算机自动控制组成，控制协调、准确、可靠。

	11.2
	▲采用具有自主知识产权的混凝土生产控制管理软件。

	12
	粉罐及附件（单站配置）

	12.1
	粉罐配置： 200T粉罐4个，板材厚度要求：锥体t6、最下方直段t6，其余t4~t5；筒身及支腿经过抛丸处理、防腐油漆，钢材质量符合国标要求。

	12.2
	商混站：水泥、粉煤灰、矿粉分别装在200T粉罐中，采用螺旋输送计量。

	12.3
	所有粉罐配置不小于24平方脉冲除尘器（除尘器风机功率不小于3kW）、压力安全阀、手动蝶阀、破拱装置、高低料位计。




2.6 湿混凝土回收处理系统
2.6.1 生产线要求
1.设计参数
湿混凝土回收处理系统，可供2部罐车同时清洗，60m³/h分离能力，整套设备配1个细砂分离搅拌池，容积约为25m³，2个回收水搅拌池，容积约为80m³； 1个沉淀池，容积约50m³，清水供水流量20t/h。配有1套100㎡压滤机。全自动化控制 PLC 控制程序，系统具备每天24小时稳定运行能力，年运行时间≥300天。
设计参数如下：
a.可供洗车数量：2部
b.逆流式搅拌装置：3套，搅拌器功率不小于5.5kW
处理能力：不小于60 m³/h
2.工艺流程


3.工艺说明
废湿混凝土回收设备主要由基础及集排水系统、冲槽、滚筛、螺旋式砂水分离机、细沙分离搅拌池、回收水搅拌池、清水池等部件组成。
1、混凝土罐车倒车停至洗车位或者按下对应车位的按钮启动加水，设备启动运行，向罐车加水清洗罐体内部；
2、罐车加水结束后将稀释后的残余混凝土倒入冲槽，进入滚筛进行充分的脱水、砂石分离。
3、分离的石子从卸料口排出到石仓回收，砂浆水进入螺旋式砂水分离机中分离。
4、砂子从螺旋式砂水分离机卸料口排到砂仓回收，含有细砂的砂浆水从螺旋式砂水分离机尾部溢流至细砂分离搅拌池内泵送至旋流分离器进行二次处理提纯，将符合混凝土生产要求的回收水排入回收水搅拌池内储存。
5、回收水搅拌池设有间歇式搅拌器，防止微小固体颗粒沉淀凝絮，保证回收水浓度均匀，利于搅拌楼生产。
6、回收水搅拌池的回收水通过泵输送到搅拌站的回收水秤中参与混凝土生产，重复循环使用。
7、在连续下雨、连续生产高标号、产量连续大幅度下降、因放长假或设备停产等特殊情况下，搅拌池满后，经溢流沟流向沉淀池，或通过压滤机将回收水压滤消耗掉，压滤后的清水溢流到清水池重复利用，泥饼另行处理。
2.6.2 主要设备一览表
	序号
	设备名称
	单位
	数量
	备注

	1
	冲槽
	套
	1
	两车位

	2
	石滚筛
	套
	1
	11kW

	3
	螺旋式砂水分离机
	套
	1
	7.5kW

	4
	回收水搅拌装置
	套
	3
	5.5kW×3

	5
	罐车加水管路（清水）
	套
	2
	DN80

	6
	罐车加水管路（回收水）
	套
	2
	DN80

	7
	废砼处理管路
	套
	1
	DN80

	8
	浆水计量管路
	套
	1
	DN100

	9
	控制系统
	套
	1
	全自动化控制PLC控制


2.6.3 性能要求
	一、主要技术指标和要求

	1.1
	设备型号：全自动湿混凝土回收设备

	1.2
	设备数量：1套

	1.3
	▲系统主要技术参数：
可供洗车数量：2部
回收水中固体颗粒粒径： ＜0.075mm
逆流式搅拌装置：3套，搅拌器功率不小于5.5kW
处理能力：不小于60 m3/h

	1.4
	配电条件：动力电源：380V/50Hz，照明电源：220V/50Hz

	二、详细技术参数

	1
	▲洗车槽满足2部罐车同时清洗，配置冲槽管路及报警灯，洗车槽具备一定倾斜角度，保证洗车过程中料流顺畅。

	2
	★每个车位配置1套清水、1套回收水洗车管路，整套设备共4套洗车管路。每套洗车管路单独配置一个潜水抽砂泵，功率为3kW。满足可以使用回收水洗车，也可以使用清水洗车的需求，自动切换使用回收水洗车或清水洗车。

	3
	配套废砼处理专用大压力管路，保证废砼处理速度，降低废砼处理时的堵塞风险。

	4
	▲配备湿混凝土滚筛，主电机功率≥11kW。滚筛应配耐磨筛网、叶片，配置喷淋系统和压轮装置，具备自清洁能和降低筛孔堵塞风险。

	5
	配备螺旋式砂水分离机，螺旋主电机功率≥7.5kW。配置检修平台及楼梯。螺旋尾部支撑具备可靠稳定的密封结构。

	6
	配备细砂分离系统，配备专门的抽砂泵，抽砂泵的功率≥11kW；并配有水力旋流分离器，能有效的将浆水中的细砂给分离出来。

	7
	▲3个搅拌池配备3套浆水搅拌装置，单套电机功率≥5.5 kW。配有沉淀池，沉淀池与搅拌池之间有溢流沟联接，特殊情况下搅拌池水满可溢流向沉淀池。

	8
	配备1套回收水计量管路，可满足2套搅拌站同时使用污水，配备1台专门的潜水抽砂泵，功率≥11 kW，采用循环连续供水形式，配置计量蝶阀，保证计量速度。

	9
	配备全自动无人值守控制系统，配有夜间照明灯。

	10
	▲配有户外防水电控柜
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