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有色金属行业硫酸智能转运系统技术规范

Technical specification for intelligent sulfuric acid loading system for Non-ferrous metal industry
（讨论稿）
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前       言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》规定起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利，本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由全国有色金属标准化技术委员会（SAC/TC 243）提出并归口。

本文件起草单位：江西铜业股份有限公司、铜陵有色金属集团控股有限公司、云南铜业股份有公司、大冶有色金属集团控股有限公司、紫金矿业集团股份有限公司
本文件主要起草人员：
有色金属行业硫酸智能转运系统技术规范
1  范围
本标准规定了成品酸库汽车转运自动控制系统的基本要求。
本标准适用于成品酸库汽车转运自动控制系统（以下简称“系统”）的设计。

本标准中所指的硫酸智能转运范围包括，汽车从门禁车号识别开始，在经过成品酸库停车区域、身份识别区域、AI视频确认区域、自动装酸区域以及过磅称重等，直至汽车出厂前的车辆识别的整个厂内活动区域。
2  规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注明日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文，不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T 534  工业硫酸（检测规则、包装、标志、运输、贮存和安全要求）
GB 4943  信息技术设备的安全
GB/T 9361  计算机站场地安全要求
GB 16655  机械安全  集成制造系统  基本要求
GB/T 26335  工业企业信息化集成系统规范
GB/T 29524  冶炼烟气制酸安全生产规范

GB 50052  供配电系统设备规范
GB 50054  低压配电设计规范
GB 50093  自动化仪表工程施工及验收规范
GB 50252  工业安装工程施工质量验收统一标准
GB 50341  硫酸库（储罐）设计规范
GB 50880  冶炼烟气制酸工艺设计规范
HG/T 20507  化工行业新建、扩建和改造项目中的自动化仪表选型设计规范
HG/T 20275  化工设备工程施工及验收规范
HG/T 20288  化工仪表工程施工技术规范
HG/T 20668  化工工厂初步设计文件内容深度规定
3  术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1

可编程逻辑控制器  programmable logical controller（PLC）
基于微处理器技术的通用工业自动控制设备，可实现程序控制和闭环控制等功能，在工业环境下控制开关量和模拟量，采用模块化结构，语句表、梯形图等多种方式编程。

3.2

分散控制系统 distributed control system（DCS）
以微处理器为基础，采用控制功能分散、显示操作集中、兼顾分而自治和综合协调的设计原则的新一代仪表控制系统。

3.3

现场总线  fieldbus

现场检测仪表信号采用Rs485，HART，FF， Proflbus等总线信号上传的数据通信方式。

3.4

酸库转运自动控制系统  automatic control system for automobile loading 

装酸汽车灌装时能够实现灌装过程自动过程控制及安全保护的系统。

3.5

自动计量系统  automatically measuring system

成品酸库储罐通过液位、温度、密度检测并能自动计算出储内酸品质量的系统。

3.6

浓硫酸仓储系统  Concentrated sulfuric acid storage system

浓硫酸仓储酸罐为金属材质，通过设计围堰防止浓硫酸外溢，最大限度减少渗漏造成的地下水污染。
3.7
门禁系统  access control system

对进出酸库装车场的车辆能自动地进行身份识别、业务验证、信息提示的系统。

3.8
操作站  operator station

操作人员能够实现生产过程动态监控及命令下发的计算机。

3.9
控制站  control station

包括PLC在内并能对现场仪表、执行设备进行数据采集及逻辑控制的控制柜。

4  系统集成

4.1  集中控制方式

系统的设计、安装，软件的编制，系统的调试、维护、运行必须符合GB 50880、GB4943、GB/T 9361、GB 16655、GB/T 26335、GB 50052、GB 50054、GB 50341、GB 50093、HG/T 20507、GB 50252、HG/T 20275、HG/T 20288、HG/T 20668的规定。系统集成见图1。
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图 1 硫酸智能转运系统集成图
4.2  硫酸智能转运系统硬件配置

应至少设计2台生产监控操作站（2台服务器互为热备），win10操作系统，配置2块1000M网卡，作为重点装酸管理系统的服务及操作终端，同时配置一台专业防火墙实现与DCS系统的隔离。
4.3  硫酸智能转运系统流程

4.3.1新增与贵溪智能工厂一期供应链系统的接口，获取进厂酸罐车的相关预约信息（车号、进厂时间、客户代码、提货单号、酸罐容积、装酸量等）；

4.3.2新增从贵溪智能工厂一期供应链系统及门禁系统的接口，获取进出酸罐车进厂信息及司机身份证相关信息；

4.3.3获取装酸区域车号识别信息，根据实时获取的自动装酸口的当前占用及空闲信息，按设定的规则，将车辆装酸口的位置信息显示在入口区的大屏上；

4.3.4酸罐车司机看到显示屏上车号对应的装酸口位置信息后，将车按行驶路线开至指定的装酸口，显示屏车号后面没有装酸口位置的，司机将车驶入等待装酸区；

4.3.5司机按大屏显示装酸口行驶至开盖区域时，司乘人员安全防护穿戴完毕后，下车将酸罐车的装酸盖打开；

4.3.6司机根据车辆行驶装酸位置的前段设置的导航显示屏，将装酸口的鹤管位置和装酸口对应的位置影像显示给司机，辅助司机准确将车辆停止在鹤管可对准位置；

4.3.7司乘人员都下车后，司机刷身份证核对无误后，在装酸显示屏上对车辆装酸容量等相关信息确认无误后，点击“开始装酸”按钮；

4.3.8装酸区DCS控制系统获取酸罐车相关信息及开始装酸信息后，启动装酸并开始计量；

4.3.9到达计量要求后，DCS系统停止装酸，并将装酸实绩数据上传自动装酸管理系统；

4.3.10系统给出车辆驶离声音提示酸罐车驶离后，司乘人员将酸罐口盖板扣紧后，驶离装酸区域；

4.3.11获取在装酸区域出口位置的车号识别系统信息后，将酸罐车装酸量及相关违规信息上传给智能工厂的供应链系统。

4.3.12当装酸罐液位降低，达到设定低限时，DCS发出信号，将仓储大罐内的浓硫酸转送至装酸罐槽，达到设定液位高限时停止输送。
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图 2 硫酸智能转运系统流程图
4.4  硫酸智能转运系统与周边各系统的集成

通过系统集成，实现装酸区域车辆的信息、位置、状态、装酸设备、人员的操作状态和运行情况进行全流程的信息采集和显示监控。在综合监控的基础上，实现对车辆、人员、异常操作、设备运行参数异常等情况，在系统监控界面上显示报警的信息，同时将报警推送至管理人员手机，联动现场的声光报警器，提醒现场管理人员及时处理。
4.5  硫酸智能转运系统管理系统，须至少包括以下4项内容：

4.5.1用户管理：实现系统用户的分级管理，如车间->班组->用户；
4.5.2权限管理：实现对用户权限的限制，包括数据权限、功能权限。
4.5.3系统配置：包括消息配置、流程配置、任务定时配置等
4.5.4系统日志管理：对用户的登录及操作以及系统运行按日期、类别进行记录，可以查询并输出。

 4.6 贮存安全技术

4.6.1硫酸必须贮存在专用的硫酸罐内，使用单位必须定期对硫酸罐管壁进行测厚，要定期对硫酸罐以及管线进行防腐处理，并及时消除设备缺陷，加强维护和保养。

4.6.2所有使用硫酸的岗位，操作人员必须穿戴好相应的劳动防护用品方可上岗正作。

4.6.3岗位操作人员要对酸罐液位及连接管道、法兰等的渗漏和其他缺陷进行认真检查，并且要按1次/小时的频率进行巡检和确认，发现问题要及时向值班长汇报。

4.6.4值班长要负责对岗位操作人员的劳保着装、巡检工作、硫酸罐液位等进行监管、检查，每两个小时检查一次。

4.6.5在联系进酸时，岗位操作人员要加强与其他用酸岗位的联系，密切注意酸罐液位上涨情况，不得出现溢流现象。

4.6.6出现溢流或泄漏时，岗位操作人员不可盲目处理，应按照有关操作安全技术规程迅速切断硫酸的供应，并及时汇报班长和车间领导，同时要及时组织检修人员处理缺陷。

4.6.7岗位人员要及时用清水对溢流或泄漏到地面以及其它部位的硫酸进行冲洗，对冲洗酸液产生的废水要收集至中和池内，不得随意乱排。

4.6.8在出现重大设备缺陷，产生大面积泄漏时，岗位人员和车间应及时汇报，按应急准备与响应控制程序执行。

4.7 贮存的必要条件

4.7.1贮存容器和设置贮存容器的地方，除了要遵循消防和危险品的管理规定外，还应考虑设在工厂的下风方向，远离车间或离人员较集中的地方。

4.7.2要将硫酸与其它化学药品，有机物等隔离分开贮存。

4.7.3建筑物要用耐酸砖、耐酸混凝土和钢铁等构筑。耐酸砖要用耐酸胶泥砌筑和勾缝，避免泄漏，耐酸混凝土地面施工要经过耐酸处理，钢材需要用耐酸涂料加以保护或用耐酸非金属材料保护。

4.7.4贮存区地面要有一定斜度，并设有排水沟。有硫酸漏出时，就用大量的水冲洗。排出的酸性水非经石灰、电石渣或碱等中和处理，不得排放。

4.7.5在硫酸贮存处附近要备有中和剂，以便在硫酸泄露时能及时地进行处理。

4.7.6贮存容器的材质，要根据硫酸的浓度来适当选择。

4.7.7贮存区使用的电气设备要采用密闭型的。

4.7.8硫酸贮存地点要设置明显的安全标志，避免发生意外事故。

5  功能要求

5.1  实时数据采集

5.1.1  各储罐的液位、温度和密度，液位开关报警信号，自动阀的状态（开到位、关到位、开度显示、故障显示、远程/本地等）显示。
5.1.2  汽车装酸过程流量、温度、溢流报警、就绪/急停、车辆身份识别、IC卡信息、自动阀控制指令。
5.1.3  汽车装酸自动鹤管的启用、收回信号和数据。
5.1.4  工艺管线上的压力和温度、装酸泵的运行使用状态及相关工艺自动阀状态。
5.1.5  自动上传、接受工厂大物流系统实时更新的生产业务数据。
5.2  数据处理运算

5.2.1  依据数据库中的酸罐容积表和酸浓密度换算表，计算出个体酸罐的当前体积、标准密度、标准体积、质量、剩余罐容、库容量和剩余库容，以及酸库中各浓度硫酸的总库存。
5.2.2  硫酸输转流程能依据输入的基本信息自动优化。
5.2.3  酸罐车身份及驾驶人身份证进厂、刷卡、出厂三个业务环节的数据处理。
5.2.4  自动向工厂大物流系统传送生产业务数据。
5.3  动态监视

5.3.1  总貌画面：显示系统各设备、装置、区域的运行状态以及全部过程参数变量的状态、测量值、设定值、控制方式（手动/自动状态）、高低报警等信息。从各显示块可以调出其它画面。

5.3.2  分组画面：以模拟仪表的表盘形式按事先设定的分组，同时显示几个回路的信息：如过程参数变量的测量值、调节器的设定值、输出值、控制方式等。变量值每秒更新一次，分组可任意进行，操作员可以从分组画面调出任一变量（模拟量或离散量）的详细信息。

对模拟回路可以手动改变设定值、输出值、控制方式等；对离散量可以手动操作设备的开启和停止，画面显示出指令状态和实际状态。

5.3.3  单点画面（调整画面）：显示一个参数、控制点的全部信息以及适时趋势和历史趋势。从调整画面也可以直接对模拟回路进行设定、调整操作。

5.3.4  趋势画面：系统具有显示任何数据点趋势的能力，并在同一坐标轴上显示至少四个变量的趋势记录曲线，有可供用户自由选择的参数变量、不同颜色和不同的时间间隔，也可任意放大显示数据轴。

5.3.5  报警画面：显示当前所有正在进行的过程参数报警和系统硬件故障报警，并按报警的时间顺序从最新发生的报警开始排起，报警优先级别和状态用不同的颜色来区别，未经确认的报警处于闪烁状态。报警内容包括：报警时间、过程变量名、过程变量说明、过程变量的当前值、报警设定值、过程变量的工程单位、报警优先级别。

5.3.6  图形画面：生产装置的图片、工艺流程图、设备简图、单线图等都可以在CRT上显示出来，每个画面都包括字母数字字符和图形符号，通常采用可变化的颜色、图形、闪烁表示过程变量的不同状态，所有过程变量的数值和状态每秒动态刷新。操作员就此画面对有关过程变量实施操作和调整。

5.3.7  棒图：表示过程变量的变化，如棒图表示塔的液位，棒图能以水平或垂直方式显示。

5.4  报表功能

可以按照预先定义的格式打印报表，报表数据的收集和打印是按照用户定义的时间间隔自动进行，报表打印通常采用事件驱动方式或操作员命令方式，报表软件将自动产生所有的标题和表头，报表类型如下：有格式报表、无格式报表、事件顺序报告、诊断报告、设备操作报告、过程变量趋势。

5.5  历史数据存储功能

应对报警、联锁、操作指令的变化等事件及其日期、时间作为历史数据加以储存。应有足够的能记录半年以上历史数据的磁介质存储空间，并具有可扩充至外部存储设备和磁带机、光盘等。当发生数据丢失及磁介质剩下10%空间时应有报警。

5.6  I/O卡件应能进行带电拔插。

5.7  储存和归档

5.7.1  系统可根据组态按照周期性存储速率（可定义存储周期）将过程数据保存到历史数据库中，也可随时手动进行归档。

5.7.2  根据需要可对数据进行恢复。

5.8  用户权限管理

5.8.1  可根据岗位划分不同级别、不同操作岗位或数据集合的操作权限，对登录的用户进行管理。

5.8.2  操作权限由密码和/或钥匙的方式限定，保护系统的安全。

5.9  网络和通信

5.9.1  系统软件应能够支持多种常规控制系统的通信协议，可直接或通过协议转换设备与这些系统进行通信[image: image3.jpg]



5.9.2  系统软件应能够支持标准的通信协议，如Modbus，Hart, Proflbus, Modbus/TCP等能与智能仪表、分析仪等设备进行通信。

5.9.3  支持DDE，ODBC, OPC等标准协议，能与管理系统进行实时和过程通信。

5.10  自诊断功能

5.10.1  帧件故障自动诊断、记录和报警。

5.10.2  软件故障自动诊断、记录和报警。

5.11  系统组态

5.11.1  离线组态功能。

5.11.2  在线组态和在线修改控制参数及维护等；

5.11.3  用户提出的其他功能要求。

6  硫酸智能转运系统

6.1  本系统以全厂信息化平台为基础，客户预约提交装酸信息后，信息化平台核实客户资质合格，然后将车辆规格、车牌号、司机身份证号码、装酸量送车间装酸系统；将车辆进场时间、车牌号等信息送门禁管理系统；将车辆入场时间、厂内行驶路线及装酸位号返回客户。司机按时间和路线驱车到达装酸点，排队装酸。汽车自动装酸程序如下：
6.1.1操作工正确穿戴劳保用品并开启槽车装酸口。操作平台上设置了劳保用品穿戴智能识别，如果不合格，系统报警，并锁定系统，由仪表室解锁后才能执行下一步程序。
6.1.2槽车进入装酸位，并对准装酸口。司机根据定位影像将车对准装酸口，然后停车、熄火、下车，与操作工一起进入现场操作面板。现场操作面板设置了劳保用品穿戴智能识别，如果不合格，系统报警，并锁定系统，由仪表室解锁后才能执行下一步程序。
6.1.3司机在操作面板刷身份证，并点击装酸按钮，启动自动装酸程序。后续具体步骤如下：
a）定位摄像头将定位图片传回仪表室，仪表操作人员确认定位正确，并启动自动装酸程序。
b）控制系统根据身份证信息调取装酸信息，设置控制系统的设定值。
c）自动接液斗移开，全开信号返回后，自动套管降低到设定位置。
d）防溢流联锁阀全开，放酸控制阀开，开始装酸。装酸头设置了防溢流监测装置，当液位过高，触发防溢流联锁后，防溢流联锁阀全关。
e)装酸到指定装酸量后，放酸控制阀关，防溢流联锁阀全关。
f)自动套管回到初始位置，全开信号返回后，自动接液斗关，全关信号确认，装酸结束。现场操作面板语音通知司机装酸结束，离场。
6.1.4司机上车、启动并将车辆行驶到封盖区，操作工上车封盖人孔，然后出厂。系统将装酸数据送全厂信息化平台。
6.2  汽车自动装酸流程：

6.2.1酸库成品硫酸通过输酸管道送至装酸计量槽，装酸计量槽均设置了液位自动控制，利用装酸计量槽进酸阀控制装酸计量槽液位，装酸过程中维持装酸计量槽液位平稳，有利于减少装酸流量计误差。
6.2.2正常生产时，根据装酸量规模确定投入运行的装酸计量槽的数量。装酸前，仪表控制人员提前对装酸计量槽自动补酸到控制液位，并将进酸阀切换自动模式准备装酸。装酸时，远程全开装酸计量槽出口阀。装酸计量槽出口管连接到装酸总管，装酸总管再连接装酸头。
6.2.3每个装酸头包含一个支管、一套自动套管和一套自动接液斗。
6.2.4装酸支管上设置了流量控制，支管上的流量计达到设置流量时，放酸阀自动关闭。装酸支管上还设置了一台防溢流自动阀，自动阀与自动套管顶部的液位检测联锁，装酸到高位时，激发联锁，放酸阀和防溢流自动阀均联锁关闭。
6.2.5自动套管根据槽车装酸口高度自动控制下降高度，自动套管的下降高度按系统采集的槽车数据。套管顶部设置了防溢流液位检测装置，与放酸支管上的放酸阀和防溢流自动阀联锁。套管前端设置了吸气罩，吸气罩上设置了抽气管，装酸时在装酸口形成负压区，防止装酸过程中酸雾溢出。
6.3  供配电

6.3.1  供电电源及用电负荷：本系统为6kV电源，根据工艺条件，主要生产性负荷为三级。
6.3.2  供配电系统：根据生产工序根据需要在装酸系统及酸罐车停车场配置6/0.4kV车间变配电室，配置一台315kVA干式配电变压器，变压器的容量满足相对应工序全部低压设备用电容量要，同时为后继工程预留容量。低压配电系统母线采用单母线接线。低压配电系统配电采用一次放射式为主对生产用电设备配电，低压接地系统采用TN-S系统

6.3.3  控制系统：电气联锁和自动控制系统的主要控制设备采用自动化控制系统。对采用了微机保护装置或PLC/DCS控制的成套供货设备或系统，均通过通信接口与厂区控制系统实现无缝连接。主要生产设备采用集中－机旁两地控制方式。在生产机械机旁设现场操作箱，正常生产采用集中控制，当设备单机试车或检修时切换到机旁控制。

6.4  自动化仪表

6.4.1  本装酸系统将设置的装酸平台分别设置一套PLC控制系统，用于控制装酸过程中的仪表设备、接液斗和装酸套管/鹤管。PLC控制系统通过Profibus-DP与新的DCS控制系统通讯。
6.4.2  仪表供电及供气
6.4.2.1 DCS系统、现场仪表采用UPS不间断电源供电，等级为：

a）交流电源

电压：220V±11V；
频率：50Hz±0.5Hz；
波形失真率：小于5％。
b）直流电源

电压：24±0.3V；
交流分量（有效值）：小于40mV。
6.4.2.2控制系统需采用一台6KVA的工业型不间断电源供电，备用时间为0.5小时。
6.4.2.3仪表设备的仪表供气接自现有仪表压缩空气系统，耗气量约为34.5Nm3/h。
6.4.3  仪表选型
6.4.3.1 现场仪表选型应充分考虑环境特征。选用性能优良、工作可靠、操作方便的定型产品。

6.4.3.2  物位仪表：由于介质为98%的浓硫酸，实际生产过程中需考虑酸雾的产生，因此对其液面的连续测量，选用雷达物位计。对于装酸过程中的防溢流液位测量，选用电极液位开关。
6.4.3.3  压力表：由于介质有腐蚀性，因此就地压力测量采用隔膜压力表或不锈钢防腐微压膜片压力表。膜片的材质根据不同的被测介质相应选用。装酸总流量的测量，采用电磁流量计，其衬里选用PTFE，电极采用钽电极。由于介质有腐蚀性，需要远传的压力、差压测量，采用带远传装置的压力变送器或差压变送器。膜片的材质根据不同的被测介质相应选用。

6.4.3.4  流量仪表：由于需对装酸流量进行高精度的测量，因此采用高精度的科里奥利质量流量计，测量管采用316衬PTFE。
6.4.3.5  成分分析仪表：测量pH值选用复合电极。硫酸浓度的测量，采用电磁感应原理的电磁浓度计。
6.4.3.6  控制阀：按标准ISA-S75.01《用于控制阀口径计算的流量方程式》计算阀门口径，阀口径与管径不同时，使用缩管或异径管。液位定值调节系统选用直线特性控制阀，流量、压力、温度等定值调节系统选用等百分比特性控制阀。根据工艺变量（温度、压力、压降和流速等）、流体特性（粘度、腐蚀性、毒性、含悬浮物或纤维等）以及控制系统的要求（可调比、泄漏量和噪音等）、控制阀管道连接形式来综合选择控制阀形式。对于工艺要求泄漏量小、流量小、阀前后压差较小的场合，选用单座阀。对于两位式切断和泄漏等级要求高的场合，选用球阀或蝶阀。对于大口径、大流量和低压差的场合，选用蝶阀。执行机构以气动式为主。气动式执行机构结构简单、动作可靠、便于维修。气动式执行机构形式的选择，可由阀门制造商根据阀门口径、行程等不同选配薄膜式或活塞式执行机构。装酸流量调节阀选用电动式执行机构。当仪表供气系统发生故障或控制信号突然中断时，控制阀的开度处于使生产装置安全的位置。

6.4.4  电气设备选型
6.4.4.1 电能计量表的设置，应满足供电管理部门对电力用户不同计量方式的规定，并依照《电力装置的电测量仪表装置设计规范》（GB/T50063-2008）有关条款进行。
表 1  电能计量规范表

	回路名称
	A
	V
	W
	var
	cosφ
	kWh
	kvarh
	f
	备注

	配电变压器
	△
	△
	△
	△
	
	
	△
	
	

	低压进线
	△
	△
	
	
	△
	△
	
	
	

	低压电容器
	△
	△
	
	△
	△
	
	△
	
	

	Pe≥45kW低压电动机
	△
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ij≥100A低压馈出线
	△
	
	
	
	
	
	
	
	


6.4.4.2  配电变压器: 采用SCB13系列315kVA  6/0.4kV，Dyn11干式电力变压器

6.4.4.3  低压配电柜：低压配电柜采用MNS系列智能型低压抽屉式成套开关柜。主要技术参数如下:
a)额定电压：交流400V

b)额定绝缘电压：交流690V

c)最大水平母线电流：630A

d)最大垂直母线电流：400A

e)母线额定短时耐受电流：50kA/1s

f)母线额定峰值耐受电流（峰值）：105kA

g)母线设置：单母线：A，B，C，N，PE

h)防护等级：IP40

6.4.4.4  自动无功补偿柜：低压部分采用MNS系列低压成套开关柜配套的低压电容器自动无功补偿柜，使低压侧功率因素达到0.92以上。

6.4.4.5  现场操作箱及照明配电箱：现场操作箱、照明配电箱根据车间环境特征及照明要求选择。在有腐蚀性的区域采用防腐型，在无特殊环境要求区域采用普通型。

6.4.4.6  动力配线：高、低压电力电缆截面选择主要考虑以下因素：敷设处的环境温度；敷设方式；允许的线路电压降水平；与短路故障保护协调。低压动力配线采用阻燃型铜芯电力电缆。控制电缆采用阻燃型KVV控制电缆；自动化控制系统输入/输出信号电缆采用阻燃型KVVP屏蔽控制电缆。DCS通信电缆按设备要求选择。车间区域内电缆采用电缆桥架敷设为主、局部穿钢管或PVC管保护。在腐蚀性较大的场所，采用防腐型电缆桥架、局部穿不锈钢管或塑料管保护。厂区内电缆采用桥架敷设方式。在桥架敷设有困难的局部采用电缆直埋方式。

6.4.4.7  照明：根据照明场所的性质，参照《建筑照明设计标准》有关照度规定，合理布置灯具，选择适当照度值，使不同场所的照明环境既满足人员的工作要求，又节约电能。装酸区域标准值不低于150Lx。控制和仪表室、办公室采用以荧光灯为主的光源照明，灯具采用筒式、嵌入式及光带等几种。室外场所大面积室外场所照明采用LED光源投光灯；室外局部照明采用防腐防尘防水型灯具。在配电室及控制室设置事故照明，采用应急照明灯具。在安全疏散的出口和通道，应设置疏散照明。
6.4.4.8  防雷与接地：低压系统接地制式为TN-S，变压器中性点工作接地，所有用电设备的金属外壳均保护接地，接地电阻小于4欧。当设备对接地有特殊要求时，按设备要求接地。装酸设施及厂房按第三类防雷建筑物进行防雷设计，其防雷保护装置由避雷带、引下线和接地装置组成。
6.4.4.9  节能措施：在电气设计中采取以下的节能措施：

a）根据设备负荷分布合理设置变配电室的布置位置，使变配电室深入负荷中心或靠近大负荷。
b）提高功率因素，减少无功损耗，在车间低压配电室设有自动功率因素补偿装置，使功率因素达到0.9以上； 

c）选用节能型的调速装置如变频调速；

d）选用新型电力变压器SCB13型，减少变压器的有功和无功损耗；

e）在电气设备和材料选型时，尽量采用节能设备和耗电少的电器元件；

f）选用新型光源的照明灯具，提高灯具和光源发光效率；
7  控制系统配置

7.1  硬件配置

7.1.1  操作站

选用工业计算机或品牌商用机，液晶显示器不低于22英寸，操作站主机配置最低要求：主频3．2GHz，内存IG,硬盘320G。

7.1.2  操作台

营业控制室内的操作台选用组合式操作台，操作台外形及尺寸根据控制室大小及形状由设计确定，操作台内要配多功能防雷电源插座。

7.1.3  打印机：选用A3幅面网络打印机。
7.1.4  控制站

7.1.4.1  机柜

机柜前后开门，配照明。机柜设计时，应充分考虑机柜内部和外部电线/电缆的布线空间。通常每面机柜内安装的PLC的I/ 0机架（8槽一10槽）不应超过2个。柜内机架与端子排的布置应考虑留有扩展余地且方便维护、检修，柜内布线通过走线槽，柜下端安装接地母线。

7.1.4.2 PLC主控制器应选用CPU、 电源、网络冗余热备。

7.1.4.3 PLC远程I/O

所有I／0模块应有故障自诊断功能，00模件应是多通道的，但通道数量不应大于下列要求：
a)模拟输入模件8通道；
b)计数器模件8通道；
c)数字量输入模件16通道；
d)数字量输出模件16通道；
e)通信模板2个通信口。

7.1.4.4 模拟输入模件的模/数转换器

最少为16位，共模抑制比大于80dB，输入相互隔离。模拟量输入模板上应有报警限位设定。供给现场两线制变送器的24V(DC)电源由PLC系统提供。输入信号4mA(DC)~20mA(DC)或1V(DC)~5V(DC)可任选，有源输入或无源输入可任选。

7.1.4.5 开关量输入模件

应采用光电隔离，能承受380V的峰值电压，输入与地隔离。现场触点为无源型。所需24V(DC)电源由PLC系统提供。

7.1.4.6  开关量输出模件

接点容量不小于24V（DC）、2A，输出应有短路保护且与地隔离。

7.1.4.7  通信模件

应能完成不同通信协议间的转换，该模件其有与第三方智能设备通信的能力，最少应能支持BASIC或C语言编程。通信接口应是RS—232或RS—485串行通信接口，通信速度可在9600位/s~19200位/s之间任选，通信规程为Modbus。
7.1.4.8  安全隔离

控制站向仪表设备供电输出回路应配置浪涌保护器，现场总线仅表设备与控制系统连接时，应设置浪涌保护器，模拟量、脉冲信号与系统连接时，应设置浪涌保护器，数字量输出至现场执行设备时，应加继电器隔离。现场仪表控制系统为其供电时，应配置安全栅。

7.1.5  系统接地

系统操作站及控制站机柜、PLC控制器、安全栅、浪涌保护器应可靠接地，接地电阻不大于4 Ω。

7.1.6  系统供电

系统操作站和控制站应采用UPS供电，电源供给时间要满足系统正常工作不小于30 min。
7.2  软件配置

7.2.1  操作系统，选用正版Windonws操作系统。

7.2.2  工具软件，监控软件选用带授权的组态软件，数据库软件选用SQL_Server或ORACLE。
7.2.3  应用软件，上位监控软件有全中文、可视化、面向窗口的组态开发界面，支持C/S或B/S结构。

8  其他

本文件中未提及的其他安全事宜应符合有关规定的要求。
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