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一、基本配置：

此为一台1450轧机高压二氧化碳灭火系统火灾自动报警系统的电气改造方案。其中原灭火系统管道部分维持原状不变，旧的火灾报警控制系统由于控制系统的老旧、现场按钮和探测器等电气元器件现场布局的不合理、电气元器件的老化等问题的存在，现将其进行全套更换。
设备原防护分区数目和划分方法不变，依次为轧机本体防护区、辊缝防护区、稀油地下室防护区、板式过滤机防护区、主地沟防护区、工艺地下室防护区。
其中轧机本体防护区分一次喷放、二次喷放；辊缝防护区分主用、备用瓶组喷放；其它防护区只有一次喷放。

二、技术说明

1,报警控制器采用中色科技产品，轧机本体区域探测器采用美国进口防爆定温探测器，其他区域为松下感温型点式探测器。本系统需两台1800*800*600mm火灾报警柜。
2.二氧化碳灭火系统设有自动控制、手动（按钮）控制和机械应急操作三种启动方式。
3.设置自动探测灭火的区域：轧机本体、稀油地下室、板式过滤机、主地沟、工艺地下室。
4.当采用火灾探测器自动控制时，灭火系统的自动控制系统应在接收到保护区两路独立的火灾探测信号后才能启动灭火。

5.按钮设置：主操室设置轧机本体一次、二次喷放启动按钮，轧机本体自动/手动转换开关、辊缝区喷放启动按钮，主地沟喷放启动按钮、主地沟自动/手动转换开关；轧机远端设置轧机本体二次启动按钮；其它区域门口设置喷放启动、停止按钮和手动/自动转换开关。
6.灭火控制系统：
⑴灭火控制系统为高压二氧化碳灭火系统配套的智能灭火控制装置。编程灵活，报警及控制可靠性高，操作简便。报警及控制自动化，报警、显示、灭火控制等实现汉字显示界面。该控制系统系统经多个项目运行检验，运行稳定、可靠，能有效防止误报警、误喷放等情况。
7.灭火控制系统，具备以下特性：
⑴灭火控制系统具有自动、手动（按钮）灭火控制方式。
(2)灭火控制系统具有火情等状态输出信号和接受断带信号（辊缝喷放）功能，能输出无源触点给轧机PLC系统及风机、阀门等实现灭火联动控制。
(3)自动监控CO2喷放状态（喷放信号反馈）。
(4)系统具备内部的自检功能、外部设备回路故障检测功能、火灾报警功能；
(5)电源模块容量满足系统用电，具备有主备电自动切换功能。备用电源（蓄电池）满足正常待机时间24小时。
8.轧机本体顶部设置总火警警笛及指示各区域火警的声光报警器。
9.各灭火区域设置声光报警器，声光报警器响度不低于95分贝。
10.封闭区域防护区入口处应设二氧化碳喷放指示灯。
三、操作控制程序
1. 自动控制：
其程序是：火灾发生——两路探测器报警——声光报警——联动机列停止运行，关闭有关风机防火阀——疏散延时（轧机区域无疏散延时）——启动氮气驱动瓶——启动相应选择阀、CO2瓶组——释放CO2——灭火。
2. 手动按钮控制：
其程序是： 火灾发生（人员发现）——手动启动按钮——声光报警——联动机列停止运行、关闭有关风机防火阀——疏散延时（轧机区域无疏散延时）——启动氮气驱动瓶——启动相应选择阀、CO2瓶组——释放CO2——灭火。
3. 机械应急操作：
其程序是：火灾发生——人员关闭有关风机防火阀，机列停止运行——手动启动相应区域的氮气驱动瓶——启动CO2瓶组，释放CO2——灭火。
注：只有报警控制系统故障时才允许机械应急操作。
四、设备及服务范围
设备及服务范围：包括火灾自动报警电气控制系统的设计、供货、调试、培训及技术服务、系统安装和安装主材。不包括灭火剂（CO2）的充装 。
江苏常铝铝业集团股份有限公司

                                          2024年12月2日
