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1、 项目概述
芜湖新兴铸管有限责任公司轧钢B线增加一套在线监测系统，综合设备工况、关键等级以及设备故障率等，实现对预精轧机组，精轧机组、减定径机组、夹送辊和吐丝机等主要设备进行在线实时监测。
本工程投标方负责项目的整体设计、设备及材料供货、调试、培训及资料交付。
通过对轧钢B线关键设备实施在线实时监测和故障诊断，将轧线机组运行的实时状态传递给相关的设备管理人员，以便于随时掌控设备的运转态势。同时，要有效解决轧线设备因高温、遮挡、环境恶劣等造成的漏检、点检困难的情况。
振动作为最有效的监测方法，对转动设备加装在线监测系统，实时采集设备振动数据，借助振动趋势图、时域波形图、频域波形图等多种图谱，以及实时报警提示，包络解调分析手段，要有效的对高速线材关键设备的轴承类故障、齿轮类故障、联轴器类故障进行状态监测和预警，避免突然停机造成停产损失，为设备预知维修、备件管理提供主要决策依据，保障轧线设备安全、稳定运行。
二、硬件性能要求
    加速度传感器采用进口知名品牌厂家，以保证系统良好的精度和可靠性。加速度传感器接线方式为一体式侧出线方式，且硬件性能不低于如下要求：
· 加速度传感器（采用振动温度一体式传感器）主要性能指标：
· 灵敏度：100mV/g
· 频响范围（±3dB):0.4-15000Hz
· 量程：±80g
· 工作温度：-20～125℃
· 防护等级IP67
· 采集器系统主要性能指标：
· 24位以上A/D转换设计，采样频率128kHz以上；
· 使用环境：工作温度-40℃～+70℃；
· 实时多通道多采样率同步采集能力；
· 在满足监测需求前提下，预留增加其他测温、测振点的接口位置；
· 输入输出通道：振动量输入，工艺量输入；
· 支持RJ45以太网接口、RS485、RS232、CAN等多种通信方式；高频包络实时计算技术，察觉早期故障等缺陷，降低资源的严重消耗和浪费；
· 安装转速传感器的情况下能实现转速测量，也可选择由现场OPC的方式由PLC 接入设备转速；
· 具备数据全采样功能，区别于定时采样，能够实现机组数据的24ｈ不间断采集；
· 在线监测模块使用具有不低于IP65防护等级的防护箱，具备三防证书；
· 监测模块具有工作状态指示，状态自检和故障报警等功能，对传感器和自身耗能的自动监测；
以上监测用传感器、数据采集装置、通讯设备等硬件提供设备性能参数，并提供相应的证明文件。
· 分析服务器
· CPU：Intel志强E3-1220 V6以上处理器；
· 主频：3.0GHz；缓存：8M；
· 内存：8GB；
· 硬盘：1块 SATA 1TB硬盘；
· 网卡：双千兆以太网网卡；
· [bookmark: _GoBack]操作系统：不低于windows server 2012标准版（含标准版数据库，带5个以上客户授权）。
· 24寸显示器，含键鼠套装。
三、软件功能要求
1． 状态监测软件须为B/S架构，系统以WEB方式提供数据浏览：提供WEB服务，不同部门的人员可以通过网络在浏览器上直接在线振动监测系统，查看设备实时状态、月度体检报告、故障诊断报告。
2． [bookmark: OLE_LINK1]测振点统一引入主控室、电工班及操作室电脑（含钳工班油泵监控室）
，便于观察处理。
3． 提供完善人员角色及权限管理功能，实现不同用户不同权限管理功能。
4． 需具备数据分析功能：如时域波形、频谱、包络解调、瀑布图、多波形、多频谱等多重分析方法，并能够利用分析工具进行故障分析与诊断。
5． 需具备趋势分析功能，根据机组运行模式，形成所有轴承特征频率，可对振幅、有效值等多类指标进行历史趋势分析。
6． 具备启停机判断和触发式采集波形机制：停机状态，不采集数据，达到报警或振幅增幅超过一定比例，则采集波形用于分析诊断。
7． 需具备辅助的诊断功能，系统需提供特征频率计算：可根据结构参数计算出轴承、电机、叶轮等多种零部件的特征频率，且可方便地标注在谱图上。
8． 状态监测软件具有实时显示测量数据功能（刷新频率不大于10秒/次），涵盖振动、温度、转速数值等工艺量，实时显示界面需提供报警功能。
9． 数据备份处理：具备数据的压缩、储存和定期备份能力；历史数据至少保存12月以上。
10． 报警阈值灵活设置：项目初始阶段，基于国际振动标准（ISO-2372和ISO-10816）设置报警门限；经过一段时间的数据积累之后，根据机组的当前状态设置相应门限值。
11． 可并入目前轧钢部在用的在线点巡检系统，预留接口。
四、传感器安装与布线技术要求
1． 传感器与设备的连接通过转接螺栓完成，传感器通过螺栓连接的整体安装，设备表面钻孔；传感器线缆穿金属包塑线管防护，防水防污接头，同时特殊位置加装传感器保护罩，选用铠装线缆。
2． 根据现场实际情况，并参照车间布局，综合考虑设备外围管线走向，系统布线以现场设备附近已有穿线管及电缆桥架为主要走向。设备上传感器线缆外穿金属包塑软管，地面部分穿镀锌钢管或沿电缆桥架敷设。
3． 所有传感器线缆和通讯线缆选用双屏蔽线缆，不可与现场电力电缆共用电缆桥架，若与现场已有的控制电缆共同用一个电缆桥架时，做好电磁干扰防护措施，防止与现场现有线缆相互造成干涉，同时必须采用可远距离传输设备将所有数据同时传输到主控室计算机。
4． 地面部分穿镀锌钢管保护，设备表面穿金属软管保护。在保证施工可行性的情况下，穿线管走线优先选择设备角落、隐蔽部位，走向与流体介质等管路保持一致，保证管路可靠、整齐、美观。
五、主要监测设备明细  
	设备名称
	测点位置
	数量（点数）
	备注

	吐丝机
	输入端（联轴器）
	1
	振动温度一体

	吐丝机
	吐丝机入口端
	1
	振动温度一体

	吐丝机
	吐丝机出口端
	1
	振动温度一体

	夹送辊
	输入轴端
	1
	振动温度一体

	减定径
	变速箱输入端（S2)
	3
	振动温度一体

	减定径
	变速箱输出端联轴器（29-32#)
	4
	振动温度一体

	减定径
	锥箱（29-32#）
	4
	振动温度一体

	精轧机组
	增速箱输入端
	1
	振动温度一体

	精轧机组
	增速箱输出端（两根轴）
	2
	振动温度一体

	精轧机组
	锥箱输入端（21-28#）
	8
	振动温度一体

	精轧机组
	锥箱输出端（21-28#）
	8
	振动温度一体

	摩根预精轧
	输入轴锥箱（19-20#）
	1
	振动温度一体

	摩根预精轧
	输出轴锥箱（19-20#）
	2
	振动温度一体

	哈飞预精轧
	锥箱输入端+锥箱（18#）
	2
	振动温度一体

	哈飞预精轧
	锥箱输入端+锥箱（17#）
	2
	振动温度一体

	合计
	41
	



六、投标方责任，能力要求及服务要求
1． 投标方具备在线诊断能力，并有具备独立的远程诊断分析团队。
2． 投标方负责整个在线检测系统的设计，提供设备和安装所需的材料，并派出有经验的技术人员到现场进行指导安装并调试。
3． 提供10套图纸：包括控制原理图，电气施工图及设备安装施工图等。
4． 提供附带的全部文件、资料、以及质量证明文件，并列设备及文件移交清单。
5． 质保期期限两年，并提供质保书和相关服务承诺书。在质保期内，由于设备本身质量原因造成的任何损失和损坏，投标方应负责免费维修或更换。质保期满后，投标方应提供设备寿命期内的服务，对于招标人提出的故障技术支持要求投标方在8小时以内做出响应，如需现场服务，在24小时以内赶到现场解决问题。
6． 为保证系统可靠性和价值体现，投标方应提供质保期内的诊断服务，服务周期完成后，招标方根据需求，投标方提供有偿服务报告。诊断服务包括但不限于如下内容：
· 月度体检报告：定时报告，每月定时提交所有监测设备的月度体检信息；
· 故障诊断报告：实时报告，在机组出现高级别报警后，诊断人员应及时响应报警数据，根据分析结论形成故障诊断报告，及时反馈招标方，并与招标方联系解读报告，指导检修；
· 现场诊断服务：投标方应能够结合招标方的合理要求，提供现场诊断支持服务；
· 专家咨询服务：对于招标方认为存在可能影响机组正常运行的因素存在时，投标方应积极响应需求，提供分析意见；
· 诊断培训服务：投标方应提供完善的诊断培训服务，为招标方培训诊断分析团队，并协助受训人员参加培训取得相应认证。
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