SYJ1017-I3                                                              


1 概述

上引法铜型材连铸机组（以下简称机组）用于生产大长度光亮黄铜杆。

2  机组的主要技术参数

2.1   设备型号：SYJ1017-I3

2.2   年生产能力：5000吨

2.3   炉体结构：三体组合炉（2个熔化炉、1个保温炉）
2.4   铸杆头数：10根
2.5   铸杆直径：17mm
2.6   上引速度：0～800mm/min
2.7   每年工作时间：7200小时
2.8   液位跟踪精度：±2mm
2.9   收线成圈规格：φ700mm×φ1600mm×1200mm

2.10  熔铜速率：500kg/h
2.11  熔铜耗电率：<350kwh/ton
2.12  收线形式：被动收线
2.13  收线转盘驱动方式：铜杆推动
2.14  加料方式：电动葫芦整块电解铜加料
2.15  上引驱动方式：交流伺服电机驱动，传动链采用无间隙的同步齿形带传动
2.16  上引铜杆夹紧方式：手动夹紧
2.17  操作界面：数据显示及自动记录保存系统为大屏幕显示工控机，伺服电机由单独的触摸屏控制

3  原理

机组将电解铜经工频感应炉熔化成液体,通过覆盖于表面的木炭或石墨磷片与空气隔绝(避免铜液氧化)经保温炉将铜液温度控制在1150℃±10℃,连铸机将铜液在结晶器中快速结晶连续不断地生产出铜杆,最后经双头挠杆机等辅助设备装盘成产品。

4  机组设备组成和结构说明

机组由工频感应炉、连铸机，导轮架，张力装置，双头挠杆机，水冷系统，电气系统，加料系统和测温系统等组成。

4.1  工频感应炉

    工频感应炉主要由炉体，炉架和感应器三大部分组成。

    炉体外壳是钢结构，内部由耐火砖和石英砂砌筑而成。炉架起支撑整个炉子的作用，通过地脚螺栓固定在基础上，感应器由线圈、水套、铁芯以及熔沟组成，感应器的高压侧（初级）由带水冷的线圈组成，电压可从90V～420V（保温炉为90V～380V）有级可调，感应器的低压侧（次级）由短路的熔沟组成，通电后，在电磁感应的作用下，在熔沟内部产生大电流，低电压而使其熔化并将加入的电解铜溶化。

水套和线圈均为水冷却，冷却水循环使用，由冷却水系统提供。

4.2 连铸机  

连铸机是实现上引连铸的主要设备。它由牵引机构、液位跟踪系统和结晶器三大部分组成，其结构为龙门四立柱。

牵引机构由两组伺服电机、减速机构和牵引辊轮等组成，它可实现每分钟0～600次的高速间歇运动并通过牵引辊轮将铸杆连续上引出来，每组牵引机构可带动5付牵引辊轮，分别牵引5根φ17mm的铜杆。

液位自动跟踪系统可保证连铸机上的结晶器插入铜液的深度相对稳定，确保连铸生产的连续性。

结晶器可将液态的铜快速冷却成固态铜并实现热交换，每根结晶器都能单独更换和控制而不影响其它结晶器的正常工作。

4.3 导轮架

导轮架布置在连铸机的上方，主要由平台、支架、竖导轮和滚筒组成，它使铸杆平滑地导入各组双头挠杆机，互不干扰。

4.4 收线同步装置

        收线同步装置是在导轮架和双头挠杆机之间设置的1台装置，它装有10组位移传感器和摆杆，通过铜杆在摆杆的角度来控制双头挠杆机的速度，这样可以做到高精度、高灵敏地控制收线的速度，而且也为全自动控制提供了可靠的信号。

    4.5 双头挠杆机

        双头挠杆机是由牵引辊轮，成圈装置和收线转盘组成，每组双头挠杆机由四台或三台电动机分别驱动两套装置收卷两根铜杆，最大成圈重量为3.5吨。

    4.6 水冷系统

        水冷系统是一个独立的循环供水系统，保证以0.2～0.4Mpa的冷却水供结晶器、水套和线圈冷却，它主要由180m3水池，水泵，管道和冷却塔组成，保证进水温度在20～35℃，流量在50m3/h左右。为确保热交换性能，用户需配置软化水装置。

    4.7 电器系统

        电器系统由电源系统和控制系统组成，电源系统通过若干电源柜将电源分别供给每个感应器，控制系统保证机组正常生产和数据的记录显示，显示和记录的内容是：感应器电压、电流、炉温、各路水温（包括结晶器水温）、牵引速度和牵引节距等，并配备工控机自动保存数据（硬盘加软盘）和打印机输出。

    4.8 加料系统

        加料系统为机械整块电解铜加料，它保证电解铜连续供给熔化炉。炉门开启方式为气动。

    4.9 测温系统

        测温系统由铜液温度和冷却水温度两大部分组成，测量的结果分别显示在数显温度计上和工控屏上以达到对设备的生产监控。

PAGE  
1

