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有色金属行业贵金属智能冶炼生产系统技术规范

1　范围

本文件规定了有色金属冶炼行业贵金属智能冶炼生产系统的总体要求、控制系统要求、功能要求及运行维护。
本文件适用于有色金属冶炼行业贵金属智能冶炼生产系统的建设、验收和运行。
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，注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件；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 26802 工业控制计算机系统通用安全规范

GB/T 29765 信息安全技术 数据备份与恢复产品技术要求与测试评价方法
GB/T 31916（所有部分）信息技术 云数据存储和管理
GB/T 36531 生产现场可视化管理系统技术规范
GB/T 37942 生产过程质量控制设备状态监测

GB/T 38129 智能工厂 安全控制要求

GB/T 38619 工业物联网 数据采集结构化描述规范
GB/T38854 智能工厂 生产过程控制数据传输协议
GB/T 41255 智能工厂 通用技术要求

GB/T 50174 数据中心设计规范
JB/T 11962 工业通信网络 网络和系统安全 工业自动化和控制系统信息安全技术
JJF 1139 计量器具检定周期确定原则和方法
3　术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1　
贵金属智能冶炼生产系统 Precious metal intelligent smelting production system
应用于从含有金、银等贵金属的物料中提取和精炼贵金属的冶炼生产过程，采用生产过程信息收集、信息处理、信息反馈和自动调节的控制方式，实现冶炼过程中原料处理、熔炼、浸出、电解精炼、浇铸、打标、安全环保、物料安全等功能以工业互联网为基础，具有自感知、自学习、自决策、自执行、自适应的冶炼过程。

4　总体要求

4.1　有色金属行业贵金属智能冶炼生产系统的设计应满足GB/T 26802、GB/T 38129、GB/T 41255有关规定。
4.2  现场智能自动化系统应具备远程监控的功能，主要设备设施（如变电站开关、调节阀门、电控设备、卡尔多炉、熔炼炉、反应釜、电解设备、压滤机、浇铸机、打标机等）的自动控制信息安全应符合GB/T 37942的规定。
5　控制系统要求

5.1 数据采集与检测
5.1.1 数据采集及检测范围应包含贵金属冶炼全工艺流程，如原料处理与输送、浸出、熔炼、吹炼、萃取、电解精炼、浇铸、尾气处理、打标以及冶炼过程中中间物料检测等生产工序，数据及检测内容应符合GB/T 50174生产工序的配置规定。
5.1.2 数据采集及检测设备应至少包括在浸出槽、压滤机、电解槽、反应釜、熔炼炉等在线温度、流量、液位检测、反应釜和压滤机压力、搅拌机搅拌速率、烟气和废水收集装置（及附属电机电流、电压）在线检测数据等，实现设备数字化安全管理，工艺运维参数全面监控，关键参数阈值报警。
5.2 基础控制系统
基础控制系统根据冶炼方式不同分为：火法冶炼基础控制系统和湿法冶炼基础控制系统。
火法冶炼基础控制系统主要包括：原料处理与输送系统、酸浸预处理除杂系统、熔炼/吹炼过程控制系统、电解精炼系统、浇铸打标系统。
湿法冶炼基础控制系统主要包括：原料处理与输送系统、酸浸预处理除杂系统、浸出/萃取控制系统、电解精炼系统、浇铸打标系统。
5.3 数据库
可实现对基础控制系统的采集数据进行存储和备份。
5.4 智能化应用平台
可应用数据库提供的历史数据或实时数据，进行数据处理与分析，实现生产工艺优化控制、设备预测性维护、安全态势感知等功能。
6 功能要求
6.1 数据采集、储存与传输
6.1.1 数据采集应包括贵金属冶炼所涉及原料处理、浸出、熔炼、吹炼、萃取、电解、浇铸、打标、三废处理以及冶炼过程中中间物料检测等关键工艺参数信息。
6.1.2 数据采集方式与协议应支持关系型数据库采集、实时数据库采集、OPC服务器采集(OPC协议)、电子台账采集方式（HTTP/HTTPS）、web接口采集（HTTP/HTTPS）。数据源识别、数据构成、数据关联关系、数据展示、数据操作、数据处理、数据分析应符合GB/T 38619的规定。
6.1.3 数据存储应符合GB/T 31916的要求规定，数据备份应符合GB/T 29765的要求规定。
6.1.4 数据传输应符合GB/T38854的要求规定。 

6.2 过程控制
6.2.1 建立生产现场可视化管理系统，系统建设应符合GB/T 36531，可实现贵金属冶炼生产全过程实时监测，宜包括模拟画面监视、冶炼过程的实时监视、安全监视、人机交互、异常情况报警、有害气检测及智能应急处置功能等。
6.2.2 可实现原料运输和处理的实时控制，对不同贵金属冶炼用原料在线检测分析，实时对物料输入与生产过程进行智能自动化调整。
6.2.3 火法冶炼过程宜实现对冶炼炉的自动化控制，采用规则模型，实现物料与熔剂加入、反应温度、搅拌速率、反应时间与炉内物质分析检测变化过程的实时联锁控制。
6.2.4 湿法冶炼过程应实现各反应阶段中间物料实时在线检测分析，实现浸出、萃取、过滤等反应过程中间物料转移、反应条件控制、反应物质添加等过程的协同操作。

6.2.5电解精炼过程中应实现全过程自动化控制，实现阳极吊装、阴极刮板在线自动操作，并可实现电解液温度、电解液循环的协同控制。
6.2.6 浇铸、打标过程中应采用自动化生产设备，实现金、银产品的自动化浇铸和实时打标操作。

6.3　生产管理控制
6.3.1应建立生产数据格式化采集，实现生产管理和统计报表的自动输出。
6.3.2 可实现工艺与热工工程基础技术分析，通过计算熔炼过程的元素分析与物料平衡、热量分布与热平衡，可完成输出物料平衡表、热平衡表、化学元素平衡表以及各种物料的物相组成表。
6.3.2可实现周期过程生产工艺的预设定与生产过程中的实时优化决策，完成生产计划、生产过程、检测分析的智能调动管理。
6.3.3 可实现冶炼过程的物料与热量流向数据智能分析，对周期性生产过程提出生产条件和工艺提升合理化建议。
6.3.4 可实现生产指标实时动态分析，对主要技术经济指标金银回、直收率进行动态分析，绘出生产指标波动图、控制图、散步图、直方图等，随时了解生产状态，分析影响生产指标的因素，改进生产条件和工艺。
6.3.5应建立贵金属生产现场进出入智能治安管理系统，实现预约、安全培训、人脸识别、车辆识别、防盗检测、智能报警等过程的一体化功能。
6.4 安全态势感知
应能实现安全、环保监测数据的收集和安全预警，与生产工艺操作和控制形成联动。应对工厂的安全设施进行管理，包括三废处理设施、安全报警设施、危化品监管设施等，应具备对上述设施的状态、健康、效率等方面的监控及预警。
鼓励企业扩展应用移动终端，建立安防应急一体化集中管控中心，实现对潜在突发环境事件和重大危险源的及时分析、有效预警和溯源调控。
7运行和维护
7.1 应定期对设备进行检修、维护和保养。应建立关键大型设备（如卡尔多炉、浇铸机、反应釜等）预测性维护系统，对设备进行全生命周期管理。
7.2 应定期对测量设备进行校准检验，符合JJF 1139的规定。
7.3 应制定系统运行、维护、管理相关制度。
_________________________________
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