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甘肃酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司碳钢薄板厂（以下称甲方）                    与                            （以下称乙方）就甲方酒钢碳钢薄板厂冷轧中间智能化改造项目-天车无人化设备系统改造经友好协商，达成如下技术协议：
第一部分  总则

本技术协议作为甲方设备制造合同的附件，与设备制造合同具有同等法律效力。合同执行期间双方再共同协商确认形成的补充协议和追加条款也具有同等法律效力。

本技术协议所提出的是最低标准的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合有关标准和技术文件的优质品。

乙方制造的设备必须是规范的高质量可靠产品，能够确保连续稳定的工作。

乙方所提供的设备及材料产品技术参数符合国家、行业所有最新颁布的各项标准。所采用的设备及其附属设备选用国内外知名厂家生产的零部件及电控设备，要求运行可靠、设计合理、经济耐用、低损耗、低噪音、低温升、过载能力强、节能、使用寿命长、结构合理、保护完善、动作可靠、易于操作和维检等特点。

乙方应对整个系统及其附属设备的合理性、完整性负责。

技术参数供乙方投标报价时使用，不完全作为设备设计和设备制造的依据。

本协议只给出了设备的主要技术要求，在合同签署后，若因工艺系统的需要等原因，甲方修改了某些技术参数，或是要求乙方增加部分功能，乙方应无条件满足买方的要求，由此发生的费用由乙方自己承担。  

元器件的选择应符合当地自然条件，并满足相关技术要求。

乙方在合同的执行过程中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

本项目必须由中标单位亲自承担，不允许委托第三方实施。
第二部分   供货范围及资质要求

一、供货范围：

1、天车主要设备供货范围（5台天车清单）
	序号
	货物名称
	数量

	1
	主钩变频器
	6

	2
	小车变频器
	6

	3
	大车变频器
	11

	4
	主钩变频器电机
	6

	5
	小车变频器电机
	6

	6
	大车变频器电机
	21

	7
	主钩控制屏
	5

	8
	大车控制屏
	5

	9
	小车控制屏
	5

	10
	天车防摇装置
	5

	11
	智能电动旋转卧卷夹钳
	7

	主要技术规格及数量
	见技术和第十章的要求

	交货期
	2022年6月30日

	交货地点
	酒钢集团宏兴钢铁股份有限责任公司碳钢薄板厂


2、天车设备改造及施工部分采购标段：本标段是指对天车设备进行改造，满足无人天车运行的要求，包括天车设备在线检测和智能运维系统。主要范围如下：

1）天车主钩、大车、小车系统变频器改造

2）天车主钩、大车、小车控制屏改造
3）天车防摇控制系统

4）智能夹钳控制系统
5）天车设备在线检测及智能运维系统

6）天车设备遥控操作系统

7）天车设备改造施工

8）特种设备改造需要的备案、检验检测、报告等，包含在乙方承包范围

4、乙方负责所供设备的设计、制造、运输，指导安装，调试，达到设备正常运行的交钥匙工程。

二、资质要求

乙方需要具备以下资质要求：

1、起重机制造生产A级许可证或起重机安装维修A级许可证。

2、营业执照经营范围内包含：本次招标要求投标人营业执照经营范围内包含：计算机软件开发、机电设备及其自动化系统研发生产、电子和电工机械设备制造安装、计算机应用及过程自动化、人工智能应用软件开发销售内容。

3、提供公司关于无人天车改造合作方面的业绩三家以上。

第三部分 技术要求

第1章 项目总述

项目范围

碳钢薄板厂冷轧中间库共两个跨区，跨长105米，跨宽34米，轨道标高10米，库区有579个鞍座，可放置890个钢卷，另外，废品区有16个鞍座，可放置24个废卷。库内包含2个过跨车、2条汽车通道、2台运卷平车（1台平车运输钢卷、1台平车运输套筒和备件）、酸轧产线入库步进梁、罩退机组上料步进梁、镀锌两条线上料区。该库区共6台天车（本次改造5台，另1台天车暂时不改造），用于库区内物料转运，其中物料入库转运设备包括酸洗步进梁入库、运卷平车入库和少量汽车入库，出库转运设备包括罩退上料步进梁、镀锌线步进梁上料及汽车外发出库，另外还包括1台套筒运输平车。库区内物料数据管理系统为现有定位库管系统，库内物料数据为系统自动跟踪，天车为人工手动操作。

本项目对冷轧中间库两跨共5 部天车现有控制系统进行自动化升级改造，实现库区转运设备自动运行，同时库区及天车增加视频监控系统和升级改造智能库管系统，采用5G+工业WIFI无线网络互为热备通讯。系统改造后由智能库管系统自动生成调度指令，实现物料入库、倒垛、出库等作业无人化，库区管理智能化。

目前冷轧中间库已经建成天车定位系统及库房智能管理系统，天车定位系统采用武汉索尔德公司生产的格雷母线定位方式，库管系统有仓库管理、指令管理、报表管理、系统设定、系统菜单等功能。本次建设中间库天车智能化改造项目，保留原有的库管系统功能，在原有的库管系统功能基础上进行升级，满足天车无人运行的要求。

项目内容

天车设备改造项目覆盖范围：设计（施工图阶段、软件编程、控制系统和网络组建等与设计有关的内容），设备采购、制作及安装、设备和软件调试、培训、试运行、检测等全部工作。主要改造内容如下：

1）天车本体电控、机械适应性配套改造 

天车供配电系统改造

起升、小车、大车传动变频系统改造（含电机）

PLC控制屏改造

联动台改造 

遥控器改造
电气室空调

天车电缆及其他电气设备适应性改造 

根据天车无人化的要求，新增全新卧卷式旋转智能吊具 

2）天车状态管理及监控系统（集中监控） 

机械保护开关状态（限位开关，超速开关，登机门开关，起重机防撞等）远程监控；

电气系统故障报警：各机构欠电压、过电流、电动机过流过热、调速装置故障、振动、温度等等报警；

电机、减速机增加温度及震动检测设备

大车车轮轴承包振动及温度检测设备

钢丝绳出槽检测
配置PLC工程师站，通过WINCC可以实时查看变频器、电机及在线检测等信号并记录
3）无人天车库区全自动控制与管理系统 

天车智能运维系统

天车防摇控制系统

天车激光防撞系统

天车视频监控系统

天车模式显示屏

4）天车设备视频监控系统 

天车设备监视系统，对天车设备的主要部位进行状况实时监控。 

5）天车系统适应性配套改造及接口改造 

项目目标

升级改造后的冷轧中间库，将依托天车定位、智能库管和检测等最新技术，实现智能库管理系统的自决策，指挥冷轧中间库内各设备自动的协作运行，满足各机组的生产需要，同时减少人工干预和成本，提高生产效率，实现冷轧工序间的物流高度自动化、信息化、智能化和无人化的“黑灯”工厂。项目目标如下：

实现整个库区5台天车的无人化运行
优化人员结构，减少劳务用工人员7人（劳务用工人员每班减少2人、留1人监守，减少劳务用工人员8人，碳钢薄板厂增加1名天车电气点检人员，共计减员7人）
平均单卷下线时间＜3min，满足生产节奏的需求
上卷、下卷、倒库准确率100%
实现产品自动配货、装汽车
工艺流程

1）酸轧下线的钢卷经称重、打捆后，由步进梁送至中间库内。中间库设置有6台天车（40/10 吨），分为1#和2#中间库，1#中间库设置12#、13#、14#天车，负责酸轧下线、罩式炉步进梁上线、钢卷倒库。2#中间库设置15#、16#天车，负责酸轧下线、镀锌1#、2#机组步进梁上线、罩式炉上线、钢卷倒库钢卷。

2）过跨车主要负责1#、2#中间库之间的钢卷倒运。

3）在1#中间库设置了汽车出库，根据经营计划进行临时外发钢卷。

4）在1#中间库A区设置人工手动包卷区域，无人天车需支持手动包装作业，用于人工手动打包钢卷。

5）2#中间库D区位置预留汽车出库硬件、软件功能借口。

6）1#、2#中间库天车配合地面设备检修作业。

物料入库

1）酸轧生产下线的钢卷由酸轧步进梁运输至1#、2#中间库，按照钢卷流向由1#、2#中间库天车分别进行入库。

2）汽车入库，其他生产线的钢卷由汽车运输到1#中间库东侧，由1#中间库12#、13#天车负责卸车入库。

物料出库

1）罩式炉出库，由13#、14#天车负责从1#中间库出库至罩式炉步进梁。

2）镀锌1#线出库，由15#、16#天车从2#中间库出库至镀锌1#线步进梁。

3）镀锌2#线出库，由15#、16#天车从2#中间库出库至镀锌2#线步进梁。

4）1#中间库汽车出库，由12#、13#天车从1#中间库出库至汽车，2#中间库D区汽车出库。

物料倒库

根据生产任务计划情况，将1#中间库的镀锌出库卷由过跨车倒运至2#中间库，或者将2#中间库的出库卷由过跨车倒运至1#中间库。

特殊作业流程

倒垛：根据配任务信息，自动对库存货物进行倒垛作业，便于提高出、入库效率。

废品下线：酸轧步进梁下线废品，库管系统自动判别废卷，无人天车将废卷自动吊运至废品区上方，自动切换至遥控器模式，由人工遥控将废卷放到废品区。

第2章 标准和规范
天车设计和改造执行桥式起重机国家标准规范，乙方配合安监部门提供所需要的相关资质证明、鉴定报告和手续等。执行以下标准与规范：

GB3811-2008《起重机设计规范》

GB/T14407《通用桥式和门式起重机司机室技术条件》

GB/T6067.5-2014 《起重机 机械 安全 规程 第五部分：桥式和门式起重机》

GB/T5905-2011《起重机试验规范和程序》

GB/Z32513-2016《低压电器可靠性通则》

GB/T15969.1-2007《可编程序控制器 第 1 部分:通用信息》

GB/T25105-2014 《工业通信网络现场总线规范类型10:PROFINET IO 规范》

GB/T 30094-2013《工业以太网交换机技术规范》 

GB/T32420-2015《无线局域网测试规范》

GB/T 29831.1～29831.3-2013 《系统与软件功能性》

GB/T34113-2017《钢铁物流互联网信息交互技术规范》

IEC 61131-9-2013 《可编程序控制器 第 9 部分：小型传感器和执行器的单量数字通信接口（SDCI）》

DL/T5759-2017《配电系统电气装置安装工程施工及验收规范

YB/T4878-2020《钢铁物流数字化仓储建设基本要求》

Q7016-2016 《起重机械安装改造重大修理监督检验规则》

第3章 工厂概述
库区现状

碳钢薄板厂冷轧中间库从2007年开始建设，2009年投入使用。上道工序轧线设计能力150万吨/年，冷轧中间库最大库存量1.7-1.8万吨，库区存放通过酸轧步进梁的冷轧卷（最快每卷3分钟），钢卷流向为罩式炉罩退和镀锌线。

冷轧中间库共2跨，库区布置如下图所示：
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中间库基本职能包括：钢卷入库、出库和倒库，套筒视为钢卷进行同等管理，其吊运采用人工处理。
钢卷入库：钢卷入库包括酸轧生产线入库和汽车入库。其中生产线生产的钢卷完成在线取样、喷标、焊接和打捆后，通过步进梁运至中间库，汽车入库作业较少。
钢卷出库：出库主要为罩退、镀锌线上线为主，钢卷根据相关机组生产计划通过天车从中间库吊运至步进梁，汽车外发根据发货计划从库区吊运至汽车鞍座，车辆为厂内倒运车，车型固定。

钢卷倒垛：根据生产任务，执行倒垛作业。

钢卷退库：因产线生产计划变更或其他原因需要将出库到步进梁上的钢卷进行退库处理。

钢卷按照双层码放设计。

L1/L2/L3现状

产线及库区内已经配置有天车定位系统，库位管理系统及质量一贯制系统，能够下发生产计划（包含酸轧下线计划、罩退机组、镀锌机组上料计划等），酸轧机组L1\L2均为三菱日立系统。

通过过跨车入库的钢卷由库位管理系统进行人工管理，根据生产计划指挥司机进行钢卷的吊运。

出库钢卷由质量一贯制和库位管理系统进行人工管理，由地面人员根据上线计划远程指挥司机进行吊运。

人员配置

中间库目前配置天车操作人员每班3人，四班共计12人。

设备点检目前配置机械、电气点检各1人。

钢卷信息

钢卷内径：610mm

钢卷外径：1200mm-1950mm

钢卷宽度：910mm-1500mm

钢卷重量：5t-32t，两层码放。

天车配置

	设备名称及规格型号
	QD40/10t-34m

	制造厂
	大连华锐重工•起重机有限公司

	设备总体参数
	长度34800mm
	工作级别 M6

	
	宽度9078mm
	主起重量 40T
	副起重量10T
	小车跨度 3.4米
	大车跨度 34米

	
	小车最高点距小车轨面1505mm
	主起升高度10米
	副起升高度12米
	
	

	
	主起升高度10米
	箱梁上平面距轨面高度2051mm
	
	小车缓冲器行程85mm
	大车缓冲器行程240mm

	驱动部
分
	各机构电机功率之和178.5KW
	主起电机YZR315M-10-75KW
	副起电机YZR200L-6-22KW
	小车电机YZR160M2-6-7.5KW
	大车电机YP2 225S-8-4*18.5KW

	
	
	主起制动器YWZE-400/125
	副起制动器YWZE-315/80
	小车制动器YWZE200/30
	大车制动器YWZE250/50

	
	
	主起减速机HQJ-C-400-31.5-3
	副起减速机HQJC236-39.03-3
	小车减速机JSC600-37.9-IV
	大车减速机HQJ-1C-200-12.25-1/2-P

	传动
部
分
	主起重量40吨
	主起升速度7.8m/min
	副起升速度10.4m/min
	小车运行速38.5m/min
	大车运行速度11-110m/min

	
	主起升速度1——5.4m/min
	主起钢丝绳6W(19)-21.5-FC-1670
	副起钢丝绳6W(19)-14-FC-1570
	
	

	轨道
	轨道踏面宽度
	100mm
	车轮踏面宽度
	130mm
	


第4章 供电

天车的供电，从滑触线（包括滑触线）以前利旧使用，将照明变压器和控制变压器分开布置。

天车设备供电

本次传动改造内容主要涉及天车电气部分，天车设备供电利旧。

天车传动改造主要包括主钩起升、小车和大车的传动控制改造，电机、变频器、PLC整体更新，涉及中间库区智能天车共计5台天车。为满足天车无人化要求，天车供电系统需要做如下配置：

进线开关箱全部更新（受电器到进线开关箱电缆更新）

照明变压器利旧

配电控制屏、主钩起升控制屏、大小车行走控制屏全部更新（配电部分具有电压、相序、缺相保护继电器等功能）

控制变压器更换
视频供电（见“附件2-第7章视频监控”）；
天车设备的检修电源采用带有漏电保护的开关，电气柜门使用弹跳式门锁（带钥匙）
第5章 传动

本次传动内容主要涉及中间库天车部分，共计5部天车。5台主钩电机、5台小车电机、20台大车电机更换为变频电机，PLC使用西门子1500系列，大车、小车、控制控制屏更换，以及电机、减速机、车轮轴振动、稳定检测，天车智能运维系统等。
所选电气设备完全适应起重机的技术条件、传动机械特性、工况条件、环境条件和使用条件的全部要求。在额定条件下工作时，其温升及其它技术指标完全符合有关标准的规定，能够胜任起重机担负的各项工作。 

交流电动机

本次改造的电机涉及的全体是天车电气部分，整体更新，具体内容详见“ 第9章天车本体与吊具夹钳”。

变频器


在本次改造中天车的变频器全部采用ABB ACS880系列变频器，控制方式为带编码器的DTC控制。变频器选用自带AVR电源的型号，采用Profinet通讯方式与PLC系统连接。

电机控制方式如下：

大车电机采用一台变频控制二台电机的方式，共四台电机；

小车电机采用一台变频控制一台电机的方式，备用变频器一台（故障时快速切换）；

起升电机采用一台变频控制一台电机的方式，备用变频器一台（故障时快速切换）；

设计时应考虑变频器备件的统一性，传动调试软件远程可实现传动装置参数的修改、监测、保存，可实现实时曲线的观察或历史曲线的存储、调用。

小车拖缆动力缆、控制缆分开布置，控制缆采用屏蔽电缆保证信号稳定性。

旋转脉冲编码器

在电机非负荷侧增加增量型编码器，并加装保护罩，旋转脉冲编码器于变频传动中反馈电机实际旋转速度，以减少震动提高精度和使用寿命，实现变频器矢量闭环控制。

技术参数如下：
	输出：
	相位差90°的两相信号 (24V)

	脉冲值：
	1024 个脉冲/转

	脉冲占空比：
	1:1 (+ 20%)

	开关频率：
	0 ... 120 kHz

	额定功率：
	输出60 mA DC 

	抗冲击能力：
	< 200 g

	抗振动能力：
	< 10 g

	最大允许速度：
	6000 rpm

	防护等级：
	IP 65

	环境温度：
	0 ... 85°C

	重量：
	0.2...1.5 kg （取决于不同类型）

	电源电压：
	12 ... 30 V DC


第6章 基础自动化


所有PLC系统的IO通道都按20%余量进行设计，并且配线到端子。

天车PLC系统

系统功能描述

天车一级控制系统是能根据智能库管系统下发的工作任务自动执行相应作业任务的系统，具有作业信息处理、运行模式改变、通信管理、天车位置及速度控制、防摇摆控制以及自我诊断危险状况执行自动停车、天车故障分析等功能，并且能够进行自动避障及路径优化。

1）天车设备在线检测：天车电机、减速机配置温度、振动检测，车轮轴承包配备振动、温度检测、钢丝绳磨损、防出槽检测，所有信号接入PLC系统，PLC需要配置相应的模拟量、数字量模块。具体如下：

	天车设备在线检测

	序号
	部位
	检测项目
	检测方式
	作用
	说明

	1
	电机
	温度检测
	温度传感器
	对电机运行温度进行检测
	在电机上安装温度传感器，通过PLC采集电机的运行温度，上传至地面上位机，生成运行曲线，对超上限的温度进行报警，提示维护人员进行检查

	2
	
	速度检测
	编码器
	对电机的运行速度进行检测
	编码器的速度检测反馈给PLC，通过逻辑判断对比分析，给定速度与运行速度是否一致，从而调整变频器输出速度，实现精准速度控制，从而确保吊钩稳定运行，无游摆

	3
	
	电流检测
	变频器
	对电机的运行电流进行检测
	PLC与变频器使用现场总线通讯，从而采集电机的运行电路，生成运行曲线，对超上限的温度进行报警，提示维护人员进行检查

	4
	
	振动检测
	振动检测传感器
	对电机的振动进行检测
	在电机上安装振动传感器，通过PLC采集电机的运行振动，实时检测电机轴承的运行情况

	5
	减速机
	温度检测
	温度传感器
	对减速机运行温度进行检测
	在减速机上安装温度传感器，主要检测减速机输入、输出轴轴承温度

	6
	
	振动检测
	振动检测传感器
	对减速机的振动进行检测
	在减速机上安装振动传感器，通过PLC采集电机的运行振动，实时检测减速机的运行情况

	7
	车轮
	温度检测
	温度传感器
	对车轮轴承包运行温度进行检测
	在车轮轴承包上安装温度传感器，主要车轮轴承运行情况

	8
	
	振动检测
	振动检测传感器
	对减速机的振动进行检测
	在车轮低座上安装振动传感器，主要对轴承滚动体和保持架的运行情况进行检测

	9
	钢丝绳
	防出槽检测
	钢丝绳防出槽检测
	对主钩起升定滑轮钢丝绳状态进行检测
	安装钢丝绳防出槽装置，通过机械防出槽和电气检测两种方式，防止钢丝绳出槽，同时检测钢丝绳是否出槽、乱槽

	10
	制动器
	制动器动作检测
	开闭检测开关
	对制动器的开闭进行检测
	实时检测制动器的动作状态反馈PLC，PLC通过输出指令与比对，异常时发出报警，并切断动力电源，防止溜钩事故发生


2）天车电气室网络设计：在天车电气室内设置一台平板工控机，用于基础自动化系统的编成、调试、诊断和维护天车系统状态。

3）作业信息处理：作业信息处理是无人天车系统的最基本功能，它能够接收来自智能库管系统的工作任务信息，进行作业后自行反馈给智能库管系统工作任务处理结果信息和当前天车状态信息。

4）通信管理：与各种装置 (包括传动变频器、防摇、测距传感器、检测传感器、称重、编码器等)之间的接口通讯功能。

5）防摆控制功能：通过摆角检测仪实时检测出大车及小车移动时的摆角，天车PLC 根据摆角大小及摆动方向计算出补偿速度，然后叠加到大车及小车的控制速度上，以此控制天车吊钩的游摆。

6）夹钳状态判断功能：该功能主要根据钢卷高度、夹钳高度检测以及称重数据，配合夹钳传感器打开/关闭等状态，综合判断夹钳的状态。
7）天车XYZ轴定位控制功能：接收库管理系统发送的作业指令，根据XYZ轴的位置传感器，控制天车驱动部分，实现精准定位。

8）天车XYZ轴联动控制功能：控制纵向/横向/高度方向联动，优化天车作业效率。

9）天车防撞控制功能：通过实时检测天车间距离，调整天车运行速度，实现天车防撞控制，防撞功能由硬件防撞和软件防撞组成。

10）速度控制与计算停止距离功能：该功能根据库管理系统发送的作业指示，计算天车的移动方向（纵向、横向、吊上）、移动速度与移动距离决定停止位置。

11）动态三轴联动功能：该功能通过整合库区所有天车扫描系统数据信息，建立库区动态3D模型，根据整个库区的实际库区高度，建立天车运行时的动态路径规划，实现天车三轴联动功能（如Z字型、爬坡型等联动运行），并防止与其他设备、钢卷之间的碰撞。

12）周边系统与传感器通信，HMI及日志功能：该功能主要收集的各种传感器信息与作业信息发送到库区管理系统并保存，具备查询和数据导出的功能。

15）自我诊断功能：判断天车是否有故障并发送到库区管理系统，根据天车故障状态修改库管理系统作业。

天车PLC系统硬件组成

每台天车配置一套PLC控制系统，选用德国西门子 S7-1500 型产品。以S7－1513CPU为中心，与上位监控计算机组成ETHERNET网，与分布式I/O模块和交流变频调速器构成 Profinet总线网络系统，实现整个电控系统的网络化工作模式。PLC安装于电气室电控柜内，分布式I/O 模块安装在天车驾驶室，其参数配置如下：

电源模板 6EP1 332，为 S7-1500 机架提供电源

CPU模板，选用 CPU1513模板

CPU1513通讯模板，用于远程站、传动、传感器等的通讯

CP541通讯模板，用于吊钩角度检测传感器、激光防撞传感器的通讯

以太网通讯处理器CP543-1，用于 S7-1500 主站到以太网的连接 

PLC_UR2 机架

接口模板 IM155-1，用于将 ET200MP模块化 I/O 站连接到 PROFINET网络

模拟量输入模板，用于模拟量输入，用于连接温度、振动传感器

数字量输入模板，用于连接天空遥控接收端、操作开关和接近开关等开关量传感器

数字量输出模板，用于继电器、接触器等负载，输出接口与负载之间设置无源接点隔离
所有数量输入、出模块均采用24V
总线及通讯

库区内网络系统独立组网、冗余设计，无线AP采用工业级；抗干扰能力、抗热辐射能力强；天线功率可调；需提供独立的网络柜和光配柜，防护等级均达到IP65等级；提供硬件防火墙，保证网络的安全性。

无线网络部分采用5G+WiFi的形式，实现互为热备通讯，即其中一种网络中断，另外的能自动切换使用。
1.2.1工业以太网

在库区中建立一个有线和无线相组合的工业以太网系统，通过网络将主控室与天车连接，采用无线AP实现各个系统之间的通讯，每个无线AP配置一台光纤交换机，连到以太网上的系统如下：

协调控制PLC
过跨车PLC
库区管理系统
可视化系统、HMI

1.2.2现场总线

现场总线采用Profinet，它是基于工业以太网的一种全新的工业总线形式，并针对分布式智能自动化系统进行了优化，具有很好的实时性，可以直接连接到现场设备，采用交换机实现设备与PLC直接连接，避免了老式总线网络存在的问题。连接到Profinet网络上的设备如下：

PLC可编程控制器
PLC的远程I/O系统ET200MP
传动系统
带有Profinet接口的设备

1.2.4串行通讯接口

串行通讯接口是采用了串行通讯方式的扩展接口，其特点是通信线路简单可靠，主要用于以下特殊的检测设备：

防摇控制系统

称重系统（超载限制器）
1.2.5设备接口清单

基础自动化系统与第三方设备之间通讯要求见通讯接口清单。

L1和L2之间的通讯内容将在L2中描述。

与第三方设备之间通讯必须通过如下方式：

工业以太网总线

现场总线（Profinet）

模拟量/数字量硬线连接

详细接口信息如下：

	序号
	设备
	工业以太网
	现场总线Profinet
	串行通讯接口
	模拟量/数字量

	1
	MCC
	
	
	
	X

	2
	变频器
	
	X
	
	X

	3
	称重（超载限制器）
	
	
	
	X

	4
	激光测距
	
	X
	
	X

	5
	绝对值编码器
	
	X
	
	

	6
	防摇检测
	
	
	X
	

	7
	格雷母线
	
	X
	
	

	8
	与过跨车接口
	
	X
	
	

	9
	与各产线的联锁接口
	X
	
	
	

	10
	与库管系统接口
	X
	
	
	


注：X—为基本的接口要求。最终的接口将在设计阶段确定。
1.2.6 PLC程序要求
天车PLC程序在设计时符合特种设备相关法规、行业标准要求，逻辑清晰，联锁保护功能齐全，层次分明，具体要求如下：

具有相同逻辑关系的程序使用FB块进行封装，在不同的位置使用时进行调用；

程序调用系统时钟功能，用于各类监控数值时间记录；
程序段命名准确清楚，程序中的每个变量进行注释；
所有程序全部开放，不允许对程序块进行加密，不允许在程序中用中断组织块设置时间中断程序运行，可以使用中断组织块去执行一些特殊要求的程序；
第7章 天车管理系统
1.1系统主要功能

智能库管系统，实现高效协同作业。

采用物流调度系统与设备协同运行系统进行分层控制，通过对天车、过跨车等设备的精确协同控制，有效保障系统高效协同运行。通过智能优化和跟踪，在保证正常生产的同时，大大提高物料信息的准确性、及时性。

天车三轴联动

天车在库内作业时，采用三轴联动模式，根据安全区域定义及库内堆垛形态，采用爬坡或Z字等路径规划方案，有效减少作业时间，提高作业效率。

行使路径规划与安全保障

根据库区实际情况，对于天车移动路径实时优化，提高作业运行效率，同时自动避开危险区域，保障现场安全。
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精确定位

车体与吊具传感器设计与X、Y、Z精准定位与高效协同控制技术；使用天车运行摆角自动控制与变速过程优化控制技术。
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5)防摇摆控制

系统组成：防摇摆控制系统主要由摆角检测仪和防摇摆控制器组成。
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防摇原理：
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通过点无静止：

防摇摆控制器的另一个核心作用是，通过规避区域时，不停止大、小车速度，在维持一定速度的前提下，无静止通过并缩短整个路径移动时间，使天车安全有效移动。如不具备此功能，天车会在每个通过点停顿，每个通过点会增加20秒作业时间。

[image: image6.png]IS 2 EHE
= (B3 FiE wiEl ] =

.

- - Ex
AR

ﬂ\':?m B





防摇摆控制器直接接收角度值，减少了PLC的通讯模块，技术指标如下：

A、定位控制精度：小于35mm

B、防摇控制精度：小于0.4°

C、防揺系统具备开环和闭环控制功能，能够在运行中无扰切换开闭环控制。

D、天车在手动和遥控情况下具备防揺控制。

E、操作模式包含手动模式和定位模式。

F、角度检测要参与防摇实时控制，能够显示相机图像，进行可视化标定。
1.2天车智能运维系统
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各部分功能简介：

天车设备信息：显示天车设主要设备参数信息，例如：额定起重量、各个机构运行速度、减速机、电机等信息。

天车机械设备信息：显示天车机械设备信息，例如：减速机、联轴器、钢丝绳、制动器、车轮、轴承等设备基础数据，给设备维护人员提供帮助。

天车电气设备信息：显示天车电气设备信息，例如：电机、接触器、变频器、PLC、电缆等设备基础数据，给设备维护人员提供帮助。

天车设备运行记录：主要记录和显示天车主要备件在线使用时长，例如减速机运行时长、接触器动作次数、车路运行里程等。通过数字化、信息化手段监控设备运行情况，合理制定设备维护策略，给修订设备维修技术标准提供基础数据，提高设备维护水平。

天车设备在线检测：显示和记录天车各个检测部位的数据信息，同时根据设定的报警值显示报警信息。根据检测数据的长期积累，推荐一个合理的设备运行数值范围。

天车设备维修技术标准：将现有的设备维修技术标准按照设定的格式录入系统，根据设备运行记录生产维修信息，提示设备维修人员及时维修。

天车设备维修记录：设备人员将维修记录及时录入系统，结合维修技术标准、运行记录等，及时跟踪设备每一个运行时长，形成设备维修档案。

天车设备故障记录：记录和显示设备故障情况，一种形式是系统自主记录一些设备故障，一种是设备人员将其他故障录入系统，记录设备运行情况，便于设备长期管理。
6）故障管理
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各部分功能简介：

故障统计：对硬件和软件的各类信息进行统计，便于维修人员进行查看和统计。

故障分类：按照软件、硬件、责任、非责任等进行分类。

故障分析：参照设备维修技术标准和一些故障案例进行分析，给维护人员提供故障排除指导意见。

本项目涉及的所有软件程序源代码完全开放，并完整移交发包人，同时提供对应的说明文档。以上系统所有涉及的工具、控件、插件，必须移交发包人，包括支持开发的支撑环境和组件。并提供知识培训不少于20学时。

1.3天车操作模式

天车的操作模式主要由天车本地和中控室的旋钮状态综合组合决定，状态情况如下：

天车驾驶室旋钮状态：包括手动模式和自动模式。

中控室旋钮状态：包括离线模式、遥控器手动(品牌：意大利艾科)、系统手动模式（操作台操作）、系统调试模式（画面切换）和系统自动模式。

天车的模式由天车驾驶室旋钮状态和中控室旋钮状态的状态组合生成，如下所示：

驾驶室手动：天车离线，人工操作，不接收库管系统任务。

遥控器手动：人工通过遥控控制天车，天车状态和作业由库管系统跟踪记录。

系统手动：由库管系统下发天车动作命令，人工驾驶天车执行命令的方式。

系统调试：由库管系统下发天车动作命令，天车自动驾驶，但是在关键处理动作时，由人工确认后，进行下一步运行动作（主要用于调试和故障处理时使用）。

系统自动：完全由库管系统控制天车运行。

逻辑状态如下：

	中控室

旋钮状态
	天车驾驶室

旋钮状态
	驾驶室

手动
	遥控器

手动
	系统

手动
	系统

调试
	系统

自动

	离线模式
	手动模式
	√
	×
	×
	×
	×

	遥控器手动
	
	×
	×
	×
	×
	×

	系统手动模式
	
	×
	×
	√
	×
	×

	系统调试模式
	
	×
	×
	×
	×
	×

	系统自动模式
	
	×
	×
	×
	×
	×

	离线模式
	自动模式
	×
	×
	×
	×
	×

	遥控器手动
	
	×
	√(遥控切换后)
	×
	×
	×

	系统手动模式
	
	×
	×
	×
	×
	×

	系统调试模式
	
	×
	×
	×
	√
	×

	系统自动模式
	
	×
	×
	×
	×
	√


1.4连锁设备显示及控制

在天车行驶到预设的连锁区域时，向地面管理服务器发送连锁请求，在地面移动设备完成连锁后，控制天车进行下一步的操作；天车驶离连锁区后自动发送天车解锁信号，进行设备解锁。天车上还可以对连锁设备进行手动的连锁及解锁控制，这样可以保证吊运物料时设备的安全。同时天车上还可以对连锁设备进行手动的连锁及解锁控制，这样可以保证吊运物料时设备的安全。画面上会显示连锁设备的状态。

系统对于钢卷上料、下线等作业指示及对应的执行实绩进行管理。用户可以便地查看作业指示信息及对应的执行实绩情况。必要时，用户可以对作业指示进行调整。

1.5设备协同调度

天车、地面协同控制
天车、地面协同控制对于提高系统整体运行效率、保证物料顺序起着至关重要的作用。天车地面协同控制示意图如下：


[image: image9]
通过DTRS协同控制取代人工调度，将库管人员彻底解放出来，同时大大提高库管效率。

天车随动与避让控制

天车调度模型会在必要时进行天车的随动与避让控制。如下图，一个天车等待作业，一个天车作业的目标位有冲突。

2号天车没有作业，同时位置与1号天车的作业位置冲突，天车调度系统会识别出存在的问题，并发出让2号天车移动的指令，回避到不影响1号天车作业的位置等待。


[image: image10]
天车的模式优先级

系统可以对库内不同类型的吊运指令预设合适的优先级。

系统依据天车作业原则、吊运指令优先级、天车当前运行情况、天车吊运时间预期及物料情况等条件对天车作业进行统一管理，在天车作业完成后为天车指定下一条合适的吊运指令。

第8章 传感器和仪表

天车大车位置测量

天车大车行走位置测量利旧，采用原有刻度标尺。
防摇摆控制

防摇摆测量采用摆角检测仪，用于检测主钩的摆动角度，用于防摆控制。

参数指标：

检测精度：0.4度

供电电压：180~230VAC

接口类型：RS422

波特率：4800bit/s-19200bit/s

清单如下：
	名称
	型号
	数量
	单位
	品牌

	防摆控制系统
	摆角检测选用进口原件
	5
	套
	西门子、武汉索尔德、SATEC


主钩高度测量

主钩高度测量利旧，采用对值编码器，安装于升降卷筒。

清单如下：

	名称
	型号
	数量
	单位
	规格

	绝对值编码器
	4096脉冲编码器，Profinet接口
	5
	个
	进口品牌


小车测距、天车防撞系统

小车位置检测及天车防撞采用激光测距的方式，用于检测天车间的距离和每部天车小车的行走距离，小车测距利旧使用。

防碰撞系统在天车的其它控制系统之外独立运行，保证在PLC系统或定位系统出现问题的情况下，防碰撞系统仍然有效，防止天车之间发生碰撞事故，防碰撞系统采用多层冗余设计提高系统安全性。

防碰撞系统采用10A-SGQFP-200系列产品；为保证转运效率，相邻车辆防撞检测精度≤5mm，相邻两车安全距离≤4m。

清单如下：

	名称
	型号
	数量
	单位
	规格

	天车防撞测距
	测距距离300米
	5
	个
	SGQFP-200


第9章 天车设备与吊具夹钳改造

电气控制系统改造整体方案

起重机所有机构包括主钩升机构、大小车运行机构均为交流变频调速方式，采用脉冲编码器反馈，闭环控制；变频器采用PROFIBUS控制模块与专用软件，具有自定义编程功能，提升机构与大小车运行机构通过数据共享的方式，实现高精度的防摇功能和精确定位，以最高效的方式实现起重机的工作能力。

为了监控及操作、检修的方便，在司机室的联动控制台上安装彩色触摸屏。触摸屏可对起重机的整体运行状况进行实时监控记录，当出现故障时为维修人员提示维修向导，同时利用触摸屏可方便地对变频器进行参数设置，人性化界面确保起重机长期安全运行。

联动台接点连接在PLC模块上。遥控器其接点连接在PLC本地I/O模块上，采用Profibus通讯。主令控制器可根据要求，采用档位控制方式控制，档位控制相对来讲价格比较便宜，控制也较简单，主令只需零位、上升、下降、二速、三速、全速开关信号即可，但在高要求场合，速度控制不是很平滑；无级调速的主令则需要加装电位器或编码器：电位器将模拟量信号传入PLC模拟量模块，编码器将格雷码传入PLC开关量信号。

电动机

电动机为绕线电动机的，全部改为起重机变频专用电机。大小车行走机构的电动机带增量型编码器。
变频调速系统

为了提供性能更好、更安全、更节能环保的产品，并保证以后的互换性、通用性及更长的产品生命周期，采用ABB ACS880系列产品，本系列产品主要用于高性能与高要求的苛刻环境，尤其适用于重型起重机的驱动，其产品有专门用于提升机构的提升宏功能，采用此提升宏可达到起重机提升机构的“零速”抱闸，大大减少起重机的机械冲击和制动器的磨损，可有效地延长机械设备的寿命。每个机构变频器需要有备用变频器，某个机构变频器故障时直接切换至备用变频器。
每台变频器配置PROFINET总线通讯，用于与PLC之间的通讯，并配置脉冲编码器接口模块，用于电机编码器速度反馈的采集。

电线、电缆的选型与说明

电线电缆是电气控制系统中重要的一环，即使电控系统设计的多么合理、电器元件选用的多么好，如果电线电缆选用不对，那么整套电控系统很可能就不能正常工作。

所有电缆均有保护或刻字标签来标识，防止由于周围环境或老化使特征标识消失，便于维修人员接线及检查。

所有电动机的动力电缆均采用三相四线电缆，为安徽华宇、安徽华海或江苏上上产品。

所有动力敷设电缆均采用截面大于1.5mm2铜芯线缆，并符合动热稳定要求，为耐酸耐碱型的硅橡胶电缆，移动电缆采用柔软的型硅橡皮绝缘及护套扁平电缆。接至电动机端的电压降不大于3％额定电压，接至照明灯具的电压降不大于2.5％额定电压。

所有低压电缆的额定电压：交流不低于600V，直流不低于1000V。

通讯电缆采用西门子公司的专用屏蔽通讯产品。

起重机的动力电缆、控制电缆和测量电缆所走的线槽分隔开敷设，并符合有关防火规范。

多芯控制电缆、通讯电缆的芯线数比实际多10%的裕量，动力、照明、控制等电缆的长度比实际多5%的裕量，操纵台、控制屏等内部接线长度比实际多2%的裕量。

电气系统接地

起重机的金属结构及所有电气设备的金属外壳、管槽、电线金属外皮和变压器的低压侧均有可靠的接地，互联并接到接地网上，检修时保持接地良好。

起重机的金属结构必须有可靠的电气联接，在轨道上工作的起重机，一般可通过车轮和轨道接地。接地线连接宜用不小于150mm2的扁钢或10mm2的铜线，用焊接法连接。起重机上任何一点的接地电阻均不得大于4Ω。

接地回路应能承受短路电流而不引起任何危险的电压升高和不正常温升，设备接地系统应接到附近的电源接地箱上。

照明系统

照明回路需从总开关进线端引入，并设单独的保护装置。为了提高安全性，照明系统专门设置了一台变压器，供照明系统、操作室空调及维修插座用。

天车桥下配置防震照明灯4只，为四盏200W的LED聚光灯，固定方式为透射式。桥架照明采用上海亚明或无锡高特科技公司产品。 

电控系统提供的内容

1）天车供配电保护屏全部；

2）起升、小车、大车控制屏； 

3）新增遥控器； 

4）起升机构电机及减速机增加温度检测设备； 

5）天车电缆及其他电气设备； 

6）电气室空调； 

7）根据天车无人化的要求，采用自动夹钳；

8）新增防摇系统；

吊具夹钳

新增全新卧卷式旋转智能吊具，自动完成钢卷卷芯检测、开度检测、限位检测、旋转角度检测、防触底等功能，实现物料吊放过程的无人化控制，并在吊具旋转过程中通过防摇控制技术实现水平方向自动定位无摇摆，更换吊具电机和电缆卷筒。
天车夹钳采用三丝杠结构，在夹钳上设置1对卷径测量传感器，2对夹紧检测传感器，2个卷芯检测传感器，2对压紧传感器，1个测宽传感器，1个打开极限传感器，1个关闭极限传感器，2对触底检测传感器。

在夹钳的肩部安装1面PLC控制箱，采用西门子S7-1200CPU，采集夹钳上各个传感器信号和主钩旋转角度传感器信号。吊具电气控制箱与天车本体通讯采用无线通讯模式，独立于主系统无线网络，与其通讯互不干扰。

无人天车夹钳主要实现吊起钢卷检测，自动夹紧检测和钢卷卷芯、卷径检测，配合无人天车系统实现自动起吊、自动落吊。

夹钳上方安装两个激光测距传感器，靠近钳腿的传感器随着夹钳打开和关闭移动，用于测量钢卷的边部。夹钳中间的传感器固定安装，用于测量钢卷的外径。

当测量出钢卷边部和外径时，夹钳自动控制动作，自动吊运带卷。

	智能夹钳主要功能

	序号
	检测项目
	检测方式
	作用

	1
	对中检测
	关电开关检测
	主要检测夹钳两个钳座之间是否有遮挡物，给夹钳是否可以加紧提供依据

	2
	边部检测
	关电开关检测
	主要检测夹钳加持钢卷是否到位，确保夹钳两个钳座完全深入钢卷卷芯，在防止钢卷夹伤的同时起到安全保护功能

	3
	重物检测
	接近开关检测
	主要检测两个钳座是否与钢卷卷芯内壁接触，防止虚夹导致事故发生

	4
	触底检测
	激光或超声波检测
	主要检测夹钳与地面物体的距离，一方面防止夹钳到地面，另一方面防止夹钳碰伤钢卷

	5
	行程检测
	编码器
	检测夹钳的开口度，根据不同宽度的钢卷打开夹钳，在提高作业效率的同时，将夹钳开口度返回系统，形成闭环控制


主要设备、备件、材料清单

1.天车改造主要设备、材料清单
	序号
	名称
	规格型号
	品牌
	数量
	说明

	1
	主钩电机
	YZP315M-10/75KW
	大连天元
	5台
	带超速开关和倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	2
	大车电机
	YZP225S-8/18.5KW
	大连天元
	20台
	带超速开关和倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	3
	小车电机
	YZP160M2-6/7.5KW
	大连天元
	5台
	带超速开关和倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	4
	主钩变频器
	ASC880-01-206A-3-D150+N5050
	ABB
	5台
	

	5
	大车变频器
	ASC880-01-105A-3
	ABB
	10台
	大车变频器设计一个变频器控制两台电机

	6
	小车变频器
	ASC880-01-025A-3
	ABB
	5台
	

	7
	电源模块
	6ES7 505-0KA00-0AB0
	西门子
	5个
	

	8
	CPU
	6ES7 513-1AL02-0AB0
	西门子
	5个
	天车主站CPU

	9
	内存卡
	6ES7 954-8LE03-0AA0
	西门子
	5个
	

	10
	模拟量输入模块
	6ES7 531-7KF00-0AB0
	西门子
	5个
	

	11
	交换机
	6GK5108-0BA00-2AC2
	西门子
	7个
	

	12
	接口模块
	6ES7 155-5AA00-0AB0
	西门子
	5个
	

	13
	D/I输入模块
	6ES7 521-1BH10-0AA0
	西门子
	45个
	

	14
	D/O输入模块
	6ES7 522-1BH10-0AA0
	西门子
	25个
	

	15
	PLC安装导轨
	6ES7 590-1AE80-0AA0
	西门子
	5个
	

	16
	前连接器
	6ES7 592-1AM00-0XB0
	西门子
	7个
	按照PLC安装长度设计

	17
	STIOP电源10A
	6EP1 332-4BA00
	西门子
	5个
	

	18
	STIOP电源20A
	6EP1 333-4BA00
	西门子
	5个
	

	19
	断路器
	NGT-COO 250A/800V 3个 + XLP00
	ABB
	14个
	

	20
	断路器
	NGT-COO 50A/800V 3个 + XLP00
	ABB
	7个
	

	21
	断路器
	S252S-C10
	ABB
	10个
	

	22
	断路器
	S252S-C6
	ABB
	10个
	

	23
	断路器
	S251S-C4
	ABB
	10个
	

	24
	继电器
	MY4NJ-DC24V+PYF14A-F
	欧姆龙
	150个
	

	25
	接触器
	LC1D-2510
	施耐德
	10个
	

	26
	绝对值编码器
	ENA58IL-S10CA5-1213B17-ABP
	倍加福
	5
	用于起升机构Z轴高度测量

	27
	天车智能运维系统服（工业服务器）
	2*英特尔至强金牌 5118 2.3G, 32C/24T,
	联想、华为、华硕
	1台
	智能运维系统功能包括《第7章天车管理系统》中的内容，实现天车各类安全保护功能监控

	
	
	10.4GT/s , 16M 缓存, Turbo, HT (105W)
	
	
	

	
	
	DDR4-2400，256G内存（8*32），
	
	
	

	
	
	2*2T 10K SAS HDD，
	
	
	

	
	
	1*SAS 12Gbps HBA 外部控制器,
	
	
	

	
	
	LP 适配器，
	
	
	

	
	
	2*双端口千兆网卡，
	
	
	

	
	
	冗余电源，光驱，多网卡
	
	
	

	
	
	3年7*24原厂服务
	
	
	

	28
	主钩电阻
	
	菱光
	5套
	根据电机功率选型

	29
	大车电阻
	
	菱光
	10套
	根据电机功率选型

	30
	小车电阻
	
	菱光
	5套
	根据电机功率选型

	31
	遥控器
	DZROK-JGNTO-24-P3T
	意大利（ELCA）艾科
	2台
	遥控器一发三收

	32
	超载限制
	QCX2B
	常州常兴

恒达
	5套
	

	33
	红外线防碰撞语音报警装置
	10A-SGQFP-200
	常州双固
	5套
	

	34
	刻度生成仪
	SOLD-KDSCY
	武汉索尔德
	2台
	

	35
	刻度分析仪
	SOLD-KDFXY
	武汉索尔德
	2台
	

	36
	游尺指针
	SOLD-YCZZ
	武汉索尔德
	2台
	大车、小车各一台

	37
	电缆卷筒
	JTA20-25-8-Ⅱ
	
	5台
	

	38
	抗拉电缆
	HTNSTOU12*2.5
	德国HTNSTOU
	200米
	

	39
	主起升定子电缆（变频）
	ZR-BPGGRP3*95+3*16
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	40
	主起升电机风机电缆
	YVFB3*2.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	41
	主起升超速开关电缆
	YVFB3*2.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	42
	主起升编码器电缆
	HF-T.SENSORP3*2*0.25
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	43
	小车定子电缆（变频）
	ZR-BPGGRP3*4+3*0.75
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	44
	小车电机风机电缆
	YVFB3*2.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	45
	小车编码器电缆
	HF-T.SENSORP3*2*0.25
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	46
	大车定子电缆
	ZR-BPGGRP3*16+3*2.5
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	47
	大车编码器电缆
	HF-T.SENSORP3*2*0.25
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	48
	大车制动电阻器电缆
	CEFR/SA3*25mm2
	安徽华菱、安徽天康
	500米
	

	49
	PLC部分多芯电缆
	CEFR/SA10*1.5
	安徽华菱、安徽天康
	1000米
	

	50
	PLC部分两芯电缆
	CEFR/SA3*2.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	1000米
	

	51
	控制电缆
	1YVFB7x1.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	2000米
	

	52
	控制电缆
	2YVFB3x2.5mm2
	安徽华菱、安徽天康
	1000米
	

	53
	天车防摇控制器
	摆角检测选用进口原件
	西门子、武汉索尔德、SATE
	5套
	

	54
	电机、减速机、车轮测振
	
	盈泰利华、泰州创美、无锡得宜科
	110个
	

	55
	减速机、车轮测温
	
	泰利华、泰州创美、无锡得宜科
	90个
	

	56
	钢丝绳防出槽
	
	
	5套
	

	57
	天车视频监控系统
	每台天车10个摄像头，一个硬盘录像机
	海康
	5套
	视频存储时间1个月

	58
	LED显示屏
	
	海康
	5套
	显示天车运行模式

	59
	PLC软件
	博图V15
	西门子
	1套
	正版软件

	60
	空调
	JLFR-80B
	上海海立特
	5台
	制冷


备注：以上电缆材料长度为参考值，按照甲方提供天车的参数确定最终长度并报价。

2.天车改造随机调试备件（不包括天车改造备件）
	序号
	名称
	规格型号
	品牌
	数量
	说明

	1
	主钩电机
	YZP315M-10/75KW
	大连天元
	1
	带超速开关 和 倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	2
	大车电机
	YZP225S-8/15KW
	大连天元
	1
	带超速开关 和 倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	3
	小车电机
	YZP160M2-6/7.5KW
	大连天元
	1
	带超速开关 和 倍加福增量编码器，24V，1024转，带AC380V冷却风机，电机内预埋2个PT100温度传感器

	4
	主钩变频器
	ASC880-01-206A-3-D150+N5050
	ABB
	1
	

	5
	小车变频器
	ASC880-01-025A-3
	ABB
	1
	

	6
	大车变频器
	ASC880-01-105A-3
	ABB
	1
	

	7
	电源模块
	6ES7 505-0KA00-0AB0
	西门子
	1
	

	8
	CPU
	6ES7 513-1AL02-0AB0
	西门子
	1
	天车主站CPU

	9
	内存卡
	6ES7 954-8LE03-0AA0
	西门子
	1
	

	10
	模拟量输入模块
	6ES7 531-7KF00-0AB0
	西门子
	1
	

	11
	接口模块
	6ES7 155-5AA00-0AB0
	西门子
	2
	

	12
	D/I输入模块
	6ES7 521-1BH10-0AA0
	西门子
	5
	

	13
	D/O输入模块
	6ES7 522-1BH10-0AA0
	西门子
	5
	

	14
	STIOP电源10A
	6EP1 332-4BA00
	西门子
	2
	

	15
	STIOP电源20A
	6EP1 333-4BA00
	西门子
	2
	

	16
	绝对值编码器
	ENA58IL-S10CA5-1213B17-ABP
	倍加福
	1
	用于起升机构Z轴高度测量

	17
	遥控器
	DZROK-JGNTO-24-P3T
	意大利（ELCA）艾科
	1
	遥控器一发三收

	18
	天车防摇控制器
	摆角检测选用进口原件
	西门子、SATEC、武汉索尔德
	1
	


3.天车电动卧卷夹钳

	序号
	名称
	规格型号
	品牌
	数量
	说明

	1
	电动卧卷夹钳
	BH2358B
	大连滨海

大连星航
	7台
	天车设备改造招标时，电动卧卷夹钳需要报单价和总价


附件1- 天车改造进度计划表
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序号 工作阶段

时间

（月）

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2022年4月 2022年5月 2022年6月2022年7月2022年8月2022年9月2022年10月 2022年11月2022年12月 2023年1月

1

天车设备改造及施工

标段招标及制造供货

5

2 12#天车设备安装调试 2

3 13#天车设备安装调试 2

4 14#天车设备安装调试 2

5 15#天车设备安装调试 2

6 16#天车设备安装调试 2

7 地面设备安装调试 3

8 调试、试运行 6

备注：本项目为改造项目，在不影响项目总工期情况下，施工时间根据生产线实际情况在实施过程中进行调整。


附件2- 乙方保证内容、考核及验收

保证项目

乙方承诺如下保证项目：

（1）乙方提供软件小版本免费升级服务和免费支持服务，自系统功能考核通过后一年以内。

（2）乙方对提供库管系统及相关软件，提供三年(FAT后)免费的现场技术服务。

（3）乙方负责供货设备的保修期从功能考核验收之日起计算，保修期为1年，如果设备制造商提供的保修期大于1年，按设备制造商提供的保修期为准。保修期内的服务，按软、硬件设备原厂商的标准执行，乙方提供故障分析、判断等相关技术服务。保修期内，乙方负责对其提供的设备进行维修(包括部件更换)，不收取任何费用。

（4）保证提供的所有软件产品都具有完整的技术资料和介质。

（5）乙方提供的硬件设备保证其完整性，比如机柜等配件需配齐以能构成一套完整实用系统，并考虑到扩展的方便性。如果乙方所列出的系统与外部设备的配置方案，在实际采购时其软、硬件（包括完成所需功能的配件、选件）有任何遗漏（包括招标书中未列出而构成系统又必需的软硬件），则安装调试需要时乙方将免费提供，甲方不需要为此再支付其费用。

保证范围

在“保证期”内，一旦发生故障，乙方将根据乙方责任尽快地进行排障处理。但是不包括以下的情况：

甲方不适当的使用而引起的设备故障；

甲方或甲方委托其他人员对系统硬件和软件进行改造和修理；

在超越设计使用条件的环境下进行操作、使用和保管时；

火灾、雷电、地震等自然灾害时；

打印墨盒，记录介质等消耗品；

故障原因不能被视为乙方责任时。

考核指标与考核方法

1.3.1基本原则

乙方只接受本技术附件所界定的由乙方提供的设计和供货范围的所有硬件设备以及相应的系统软件产品的考核。

同样，为了在硬件环境基本正常的条件下来对应用软件系统的各项功能进行考核，一般软件功能的考核期安排在与硬件性能考核测试同时进行。乙方只接受本技术附件所界定的由乙方提供的设计和开发的应用软件系统的功能考核。

由于乙方的原因，一时不能满足部分应用功能的实现条件，但又不影响生产线的整体生产，经买卖双方协商同意，可以先制订出实现这些部分功能的计划和方案，系统的考核仍在规定的日期内照常进行。

1.3.2考核目标
项目实施后，实现库区 5 台天车的智能化运行，上卷、下卷、倒库准确率 100%，平均单卷下线时间小于 3 分钟，满足生产需求；实现产品自动配货、装车；碳钢薄板厂冷轧中间库劳动定员减少 7人（业务外包人员）。

1.3.3连续考核时间

对被检验系统的各项保证指标的考核，在系统连续运行360小时内完成。

1.3.4考核方法

在系统连续运行过程中，观察系统运行的状态，作好故障记录，并检验系统的响应速度；

考核中，证实不合格时，根据协议中断考核，待故障排除后，可重新开始考核；

另外，由于乙方提供的硬件设备以及软件产品所引起的故障次数超过规定次数时，将终止本次考核。待排除故障后，在双方认为合适的情况下，进行再考核。

1.3.5考核条件

验收考核过程中，不可修改和增减软硬件；

由于停电或其它不可抗拒的原因导致系统停止的时间，或由于排除被检验系统外部故障而使用的时间，以及甲方的其它原因而引起的系统的停止时间不计入考核时间。

相关主要指标说明
1.4.1系统运行率

运行率定义为:

A= EQ \F( T – D ,T)×100%

A =运转率

D =在装置需要投运时因装置故障而不能使用的时间（因甲方原因造成的故障时间除外）

T =考核总时间（包括因其他原因所致的延误时间）

1.4.2故障次数

被检验的硬件系统设备在规定的检验试验时间（T）内出现故障的次数。

1.4.3应用软件功能投入率

应用软件的检验首先要确认应用软件的功能是否满足工艺与设备控制的要求，其依据是在各设计阶段有关应用软件设计的功能要求书、基本设计和详细设计规格书、以及在各阶段审查时生成的会议纪要和备忘录等。

满足功能要求的应用软件要保证稳定可靠的运行。

应用软件功能投入率是指在规定的考核时间（T）内，应用系统功能投入的百分比。

天车改造后满足中间库区考核指标并进行考核
	序号
	测试项目
	S.A.T 值
	定义和条件
	测试方法和条件

	1
	定位精度控制
	1)大车基于轨道定位控制精度≤±20mm
	1) 性能标准根据固定的目标位置的偏差来判断
	1) 把起重机停到物理目标位置

	
	
	2)小车基于轨道定位控制精度≤±20mm
	2) 在车轮和轨道正常的情况下完成。
	2) 标定位置并且记录

	
	
	　
	　
	3)重复操作，检查重复性

	
	
	
	
	4) 移动到30米以外距离

	
	
	
	
	5) 移动到目标位置

	
	
	
	
	6) 测量目标位置和实际停车位置的偏差

	2
	单层码垛精度
	1）垛位中每个钢卷卷眼中心线与垛位目标中心线偏差：±30mm
	1）垛位目标中心线是在钢卷库垛位划分时确定的各个垛位的原始中心线。
2）无人驾驶模式下自动码垛。
	1）100个钢卷为一个测试周期
2）测量每个钢卷中心线与垛位中心的重合度（天车定位完成后，钢卷下降即将接触垛位时）

	
	
	2）钢卷宽度方向的垂直中心线与垛位目标宽度中心点距离不大于50mm
	
	

	
	
	3）无人模式下一次性夹取、码放失败次数不大于3次/天。
	无人模式夹取和码放过程需要人工干预的均为不合格次数。
	无人模式稳定运行过程进行测试

	3
	无人天车作业率
	天车自动/无人模式作业时间超过98%
	1）所有天车执行自动/无人模式的作业时间平均值
	周测算，累计统计三次。

	
	
	
	2）不包括设备检修和机械故障
	取没有元件故障时的可用率（考察的是系统设计质量）

	4
	Wi-Fi 稳定性
	1）控制用无线通讯网络的可用率大于>99.9%
	每年该网络故障时间不大于8.75小时
	1）热试1个月后进入该项考核期
2）每月网络不可自动复位故障总计时间不大于0.75小时

	
	
	2）断网自愈时间不超过200毫秒
	　
	　

	
	
	3）99.9%的通讯延迟时间不超过30毫秒;
	　
	剔除0.1%延迟峰值。

	
	
	4)丢包率不大于5/10000；
	　
	1）根据丢失的通讯电文的数量计算；
或2）按“地面-天车”之间命令执行和结果反馈进行统计

	5
	防碰撞
	在全自动模式下，天车之间，天车与端墙、夹钳或夹持物与地面物体之间不发生碰撞事故，相邻车辆防撞检测精度≤5m，相邻两车安全距离≤4m
	自动模式运行时，不允许碰撞。
建议考虑冗余系统
	24小时为一个周期，测试90个周期。

	6
	防摇控制
	控制精度：＜0.4度
	摆角检测安装正确且标定完成
	通过摆角检测PDA曲线


附件3- 人员派遣

设计联络

开会

时间确定后，两方派遣工艺、电气、仪表、计算机、机械等专业人员举行开会。

时间：大约1工作日。

地点：甘肃嘉峪关/（暂定）。

基本设计联络

乙方在基本设计完成后提前通知甲方派遣电气、仪表、计算机专业人员进行基本设计联络，并向甲方提供基本设计的相关文本，双方协商基本设计联络时间。

时间：大约3工作日。

地点：嘉峪关/（暂定）。

详细设计联络

乙方在详细设计完成后提前通知甲方派遣电气、仪表、计算机专业人员进行详细设计联络，并向甲方提供详细设计的相关文本，双方协商详细设计联络时间。

时间：大约5工作日。

地点：嘉峪关/（暂定）。

人员培训

1.2.1基础自动化系统的培训

为了使甲方主要技术维护人员能尽快熟悉乙方提供的基础自动化控制系统的日常维护工作，乙方将对甲方的主要技术维护人员进行相关的技术培训。

乙方将提供下列内容的培训：

变频器

PLC系统的维护、编程

无人化系统相关设备的运维培训

过程自动化系统的培训

为了使甲方主要技术维护人员能尽快熟悉乙方提供的过程自动化控制系统的日常维护工作，乙方将对甲方的主要技术维护人员进行相关的技术培训。

乙方将提供下列内容的培训：

数据库相关内容

系统软硬件维护培训

系统软件功能调整培训

注：在库管系统上线前，先进行2个工作日的培训；系统投运后，再进行5个工作日的培训。

操作人员的培训

为了使甲方操作人员能尽快熟悉乙方提供的过程自动化控制系统的日常维护工作，乙方将对甲方的操作人员进行相关的技术培训。

乙方将提供下列内容的培训：

一级HMI培训

系统相关内容

联合编程

在程序设计和测试阶段，甲方将派遣合格的工程技术人员参加乙方的工作团队进行编程、测试工作。

安装指导和调试

在设备安装和调试阶段，乙方将根据工程进度和需要派遣合格的工程技术人员完成工作。

安装指导

对乙方提供的设备，如有需要，乙方将派遣合格的工程技术人员到现场提供安装指导。

调试

调试分为下列阶段：

单体试车

完成各个单体设备的功能测试。

联动试车

按区域完成各个顺序控制的测试。

试生产

智能库区全部功能投入使用。

功能考核

双方根据附件7的条款完成各项考核。

1.5工程进度

碳钢酸轧线每15天定修一次，每次14h；每15个月项修一次，每次15天，2021年3月已进行过一次项修，预计下次项修时间为2022年第四季度。所有改造内容连续实施时间不超过12h，现场完全具备施工条件，无需协调生产设备专门停产，主要利用定修时间实施，项修期间，按照定修计划执行。

将地面设备安装调试与天车设备安装调试同步进行。前2台天车调试正常后另外3台天车因不能同时停，所以另外3台天车不能同步实施。

利用定修时间，对天车的传动系统、PLC系统、过跨车、标印机、扫码设备逐步进行改造，先使天车具备手动操作功能，每跨天车逐台实施，完成天车改造后先对实施完的天车进行整跨调试，调试成功后再对另外一跨实施。项目计划实施工期10个月，工期如下：

[image: image12.emf]酒钢碳钢薄板厂冷轧中间库智能化改造项目进度计划表

序号 工作阶段

时间

（月）

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

2022年4月 2022年5月 2022年6月2022年7月2022年8月2022年9月2022年10月 2022年11月2022年12月 2023年1月

1

天车设备改造及施工

标段招标及制造供货

5

2 12#天车设备安装调试 2

3 13#天车设备安装调试 2

4 14#天车设备安装调试 2

5 15#天车设备安装调试 2

6 16#天车设备安装调试 2

7 地面设备安装调试 3

8 调试、试运行 6

备注：本项目为改造项目，在不影响项目总工期情况下，施工时间根据生产线实际情况在实施过程中进行调整。



附件4-甲乙双方的权利

1.1甲方权利和义务

1）负责向乙方提供本次改造所需的天车设备图纸。

2）负责施工前负责对乙方施工人员进行安全教育及培训。

3）为乙方施工创造条件，协调现场施工时间等其他事宜。

4）负责项目设备到货后的验收，以及施工结束后的项目验收工作。

1.2乙方权利和义务

1）遵守设备管理和地方政府的相关规定，办理告知等相关手续，承担由此发生的费用。

2）乙方必须遵守甲方现场各项安全制度，接手甲方安全培训，设置专职安全监护人员。

3）负责制定施工方案及应急方案。

4）负责按照协议要求提供合格设备及材料。

5）责按照技术协议要求进行施工。

6）在施工过程中出现各类异议，必须遵照甲方的意见进行使用。

7）负责施工现场的安全、文明施工。

附件5- 安装调试验收

1、设备安装结束后，由甲方、乙方双方进行进行验收，在设备调试结束后共同对设备功能进行验收。

2、程施工验收组织阶段性验收、分项分步验收、交工验收和竣工验收等。验收依据相关标准进行。

附件6- 质保期要求

1、质量保证期为：天车改造交工验收合格后，符合验收标准正常使用一年。

2、对于质保期内出现的设备安装问题，应甲方要求，乙方应在接到甲方通知后7天内委派技术人员到甲方现场解决处理。

3、质保期内如因乙方设备安装质量引起的问题，发生的费用由乙方承担。

附件7- 资料交付

1、乙方提供的资料应使用国家法定单位制。

2、乙方必须保证提交的技术资料的及时性、完整性与正确性。技术资料必须满足设计、施工、试运行、生产和维护的要求以及工程进度要求。

3、技术文件的所有图纸、安装调试资料、过程数据记录、试验检测记录等要汇编成册。

4、甲方提供的图纸和资料，乙方要严格保密，如果因乙方原因导致图纸和资料泄密，引起的后果由乙方负责。

5、改造后的电气原理详细图纸、PLC程序、纠偏装置软件等，必须与实物相符。

6、所有图纸一式四份，公司设备档案管一份，厂部设备科留存一份，作业区留存一份，施工单位一份。

7、乙方需要提供正版的西门子Step7、博图安装软件、VisualStudio等本系统使用的相关软件。

附件8- 技术培训

1、乙方施工完毕后，对改造部分的电气技术对甲方设备维护人员进行培训，培训需要准备培训课件及资料，培训资料及课件与现场实物一致，培训完毕后进行培训效果验证。

2、培训内容包括大车改动的电气原理 、PLC程序、操作系统操作维护使用。

3、所有的培训资料汇编成册，以纸质版和电子版留存给甲方，便于日常维护。

附件9- 主要安全控制措施

1、进入现场开展作业的全体人员必须身着工作服、防滑鞋，必须戴好安全帽，高空作业必须系好安全带、高挂低用防止坠落伤害事故。

2、涉及危险作业的项目，必须安装危险作业审批流程执行，甲方负责办理，乙方必须安装危险作业安全控制措施执行。

3、在作业前，必须对参加施工作业的人员进行技术交底和安全交底，加强提升安全意识与责任感； 

4、进入施工现场前应做好三方确认工作，即设备方、操作方、施工方。

5、作业过程中地面设置专职监护人员1名，设置警戒区域。

6、安排专人负责对天车设备本体及来车方向设置至少两个阻车器。

7、检修人员使用安全带必须符合要求，安全带要有双安全绳。

8、安全带挂点必须双挂点，挂点位置不能在同一受力部位，安全绳系在主小车吊耳上，作为安全带挂点。

9、电焊机使用严格按照电焊机规程执行，一次线长度不超过2米，二次线长度不超过20米，所有电线不得裸露。

10、乙炔、氧气瓶要有防护垫圈，瓶嘴有防护罩，氧气、乙炔瓶在现场使用时不得卧放，需要固定，气带不得有漏气现象，氧气瓶、乙炔瓶与动火点三者之间距离不得小于10米，氧气、乙炔各表均在检验合格期内。

11、所有从事特种作业人员必须持证上岗，随身携带特种作业原件。

12、在作业过程中，涉及吊运作业时，起吊过程中禁止手扶被吊物，使用辅助工具扶持吊物。

13、使用各类钢丝绳绳扣、吊带必须完好，有吨位、长度标识。

14、现场天车指挥人员设专人指挥，指挥人员在下达指挥命令前，首先得到现场检修负责人员允许，并确认安全后，下达天车动作指令。

15、检修现场严禁抛掷物品工件及工器具。

16、施工前必须制定施工方案和安全控制措施，经甲、乙双方评审后方可执行，对参与施工的人员进行培训。施工过程严格执行酒钢集团公司关于检修、业务合作单位的相关规定，必须严格执行“六有”措施。
附件10- 应急处置措施

1、作业时如发生意外情况，作业负责人必须立即停止作业并汇报作业区和调度室，并立即启动相应的应急预案。

2、骨折的应急处理方法：如发生骨折，立即拨打酒钢医院急救电话（6711120），同时让受伤者平卧，不要盲目搬动转移患者，立即检查受伤部位，使用木板、树枝对受伤部位进行固定，要注意保持受伤部位清洁，防止感染。

3、触电的应急处理方法：如发生触电时，使用绝缘物立即将触电者脱离触电电源，后者由专业电工切断电源，立即拨打酒钢医院急救电话（6711120）。

附件11- 竣工验收

1、项目结束后，由甲、双乙方检查验收，如无问题，则甲乙双方共同签署竣工报告。 

2、因质量问题而延误了竣工验收合格时间，则乙方承担全部责任。

附件12- 违约责任

1、质保期内，由于设备安装质量原因导致设备无法正常使用，乙方必须重新处理，并在甲方要求的期限内完成，由此产生的费用由乙方承担。同时，甲方将从应向乙方支付的合同价款中扣除相应的违约金，违约金金额为合同总价的1-5%。
2、因乙方施工质量等原因，造成甲方人员伤害（亡）的，按国家有关规定、酒钢集团公司及《安全生产法》执行。

3、合同生效后，乙方应在约定的开工日期开始施工，如乙方未经甲方同意，延迟开工日期超过15天，则甲方有权解除合同，同时，乙方支付给甲方合同总价20%的违约金，合同生效后，任何乙方无正当理由解除合同或完全不能履行合同的，应向甲方支付合同总价20％的违约金。

4、由于乙方原因，造成未按照合同约定工期交工验收合格，每拖延一天考核2000元/天。

5、乙方施工时，要保持施工现场及周围设施清洁，产生的垃圾拉运到指定地点，否则考核2000元/次。

6、质保期内出现质量问题，甲方应书面通知乙方，乙方接到通知后应在48小时内赶到现场，无偿予以处理，发生的费用及对甲方间接造成的各类损失由乙方承担。

7、乙方不能按约定工期竣工或乙方未能按期交货，乙方每天按合同总价的0.1%支付迟交违约金，迟交货30天以上，甲方有权解除合同，同时乙方应向甲方支付合同总价的20%违约金，累计赔偿总额不应超过合同总价款的20%。

8、材料质量、制作安装质量达不到设计、标准、规范及技术协议要求，或发生其它使合同无法履行的行为，乙方应当承担该项工程款20%违约金，并赔偿因其违约给甲方造成的损失。一般质量事故考核10000元/项；重大质量事故考核50000元/项。

9、因乙方的原因致使制作安装质量不符合合同约定的质量等级，甲方有权要求乙方在合理的期限内无偿修理或返工、改建。经过修理或返工、改建后，造成逾期交付的乙方应当承担延期违约责任。

10、 因乙方原因致使工程在合理使用期限内造成人身、设备财产损失的，乙方应当承担损害赔偿责任。

11、乙方现场作业人员违章作业、违章指挥、违反劳动纪律、违反甲方安全安全管理制度及国家相关安全生产法律及标准时，甲方每监督发现一次，一般违章扣罚乙方1000元，严重违章扣罚乙方10000元，并责令立即停工整改。

12、乙方对承揽范围的安全负全责并承担全部责任。若乙方发生安全事件或事故，乙方承担损害赔偿责任，甲方有权解除合同。

13、乙方须及时支付劳务工资，若因乙方未及时支付劳务工资引起劳务纠纷等事件，甲方有权从合同款中扣除相应工程款，甲方有权按照酒钢集团及宏兴钢铁股份有限公司、碳钢薄板厂相关制度相关条款对乙方考核，乙方承担损害赔偿责任，同时，甲方有权解除合同。

14、乙方不得将工程倒手转包给其他施工单位，否则甲方有权解除合同，乙方向甲方支付合同总价款20%的违约金。

15、 乙方须对承揽范围的人员、机具、设备、材料等购买必要的保险，同时，乙方对因不可抗力因素引起的损害须有充分的了解，对不可抗力因素引起的损害须购买必要的保险，否则甲方有权解除合同，乙方向甲方支付合同总价款20%的违约金。

16、因乙方原因及因不可抗力因素引起的相关损害责任由乙方自行负责，对甲方造成的相关损害及损失的由乙方承担。

17、在合同执行过程中坚持实行“安全一票否决制”， 如已方在履行合同内容过程中发生工亡事故时，甲方有权解除合同的条款，并对年度发生工亡事故的一律纳入不合格供方。

18、由于乙方原因，影响甲方正常的作业生产，每影响正常作业生产1小时，扣乙方承包款5000元，并承担造成的损失。

19、如乙方不遵守甲方现场各项管理规定，劝告无效且再犯的，每次扣乙方1000元。

20、如乙方原因有质量问题，乙方如不能及时进行解决问题，甲方可委托第三方检测，所发生的费用由乙方全额承担，并每次扣乙方10000元。

21、有关管理的考核执行碳钢薄板厂的各项管理制度。

22、现场作业期间，因乙方管理不善、联系确认不清、安全教育不到位、违章指挥、违章作业等导致的人身伤害事故及意外、险肇事故，由乙方承担全部管理责任和事故责任。乙方负责本单位人员发生安全事故后的上报、善后处理、赔偿。

未述及的双方依据国家相关法律法规执行。

23、乙方按照本协议要求提供相应资料，资料不齐全视为交工验收不合格，同时，乙方应向甲方支付相应的违约金，违约金金额为合同总价的5%。

24、乙方现场施工严格遵守国家和酒钢相关的安全环保制度，现场产生的各类废物必须自行妥善处理，不得随意倾倒，每发现一次，扣乙方1000元。

25、由于安装质量原因导致交工验收不合格，乙方必须进行整改，并在甲方要求的期限内完成，由此产生的费用由乙方承担，如果因此造成的工期延误等，甲方有权按照合同条款执行相应考核，乙方向甲方支付相应的违约金，违约金金额为合同总价的1-5%。

26、乙方必须在开始安装前办理完人员及工器具的备案，各种安全学习、安全交底及培训工作，由于乙方原因导致无法按期开工的，每拖延一天扣除合同总价的5%。

27、未尽条款，按碳钢薄板厂相关方安全协议执行。

附件13- 其它

1、乙方按甲方要求及时组织现场安装施工，并对施工过程中造成的零部件丢失、损坏等负责，不能以任何理由影响工期。

2、本协议中未尽事宜，双方协商解决。
3、本协议一式四份，甲方三份，乙方一份。

甲方：酒钢集团宏兴钢铁股份有限公司           乙方：

          碳钢薄板厂                                                                             

甲方代表：                                     乙方代表：                                   

年   月   日
                               年   月   日
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项目总体进度表

		酒钢镀锌2#机组产品结构调整项目进度表

																																						单位：		月

		序号		项目内容		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13		14		15		16		17		18		19		20

		1		初设及技术确认（考虑疫情影响）

		2		主要合同签订（EP）

				1）气刀

				2）锌锅

				3）镀后及钝化后冷却装置

				4）退火炉炉鼻子及TDS段改造

				5）镀铝锌锌锅辊系及刮刀改造

		3		初设审查

		4		工厂设计招标

		5		开球会

		6		设计联络

		7		施工招标及施工合同签订

		8		工厂设计

		9		制作及运输

		10		施工

		11		单调试

		12		冷运行

		13		热调试及功能考核

		14		进口气刀制造及运输

		15		进口气刀安装调试

		16		进口气刀热调试及功能考核

		17		其余单体设备招标

				1）清洗段设备改造

				2）气刀氮气系统改造

				3）镀锌线锌层测厚仪标样

		19		其余单体设备制作及安装



第13月份影响生产20天

第17月份影响生产10天



项目总体进度表(绝对)

		酒钢碳钢薄板厂冷轧中间库智能化改造项目进度计划表

		序号		工作阶段		时间（月）		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10

								2022"年"4"月"		2022"年"5"月"		2022"年"6"月"		2022"年"7"月"		2022"年"8"月"		2022"年"9"月"		2022"年"10"月"		2022"年"11"月"		2022"年"12"月"		2023"年"1"月"

		1		天车设备改造及施工标段招标及制造供货		5

		2		12#天车设备安装调试		2

		3		13#天车设备安装调试		2

		4		14#天车设备安装调试		2

		5		15#天车设备安装调试		2

		6		16#天车设备安装调试		2

		7		地面设备安装调试		3

		8		调试、试运行		6

		备注：本项目为改造项目，在不影响项目总工期情况下，施工时间根据生产线实际情况在实施过程中进行调整。






项目总体进度表(绝对)

		酒钢碳钢薄板厂冷轧中间库智能化改造项目进度计划表

		序号		工作阶段		时间（月）		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10

								2022"年"4"月"		2022"年"5"月"		2022"年"6"月"		2022"年"7"月"		2022"年"8"月"		2022"年"9"月"		2022"年"10"月"		2022"年"11"月"		2022"年"12"月"		2023"年"1"月"

		1		天车设备改造及施工标段招标及制造供货		5

		2		12#天车设备安装调试		2

		3		13#天车设备安装调试		2

		4		14#天车设备安装调试		2

		5		15#天车设备安装调试		2

		6		16#天车设备安装调试		2

		7		地面设备安装调试		3

		8		调试、试运行		6

		备注：本项目为改造项目，在不影响项目总工期情况下，施工时间根据生产线实际情况在实施过程中进行调整。






