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[bookmark: _Toc509911439]项目描述
1.1  [bookmark: _Toc380785642][bookmark: _Toc380786269][bookmark: _Toc509911440][bookmark: _Toc380785787][bookmark: _Toc377463534]工程概述
连铸机基本参数表如下：
	铸机类型
	方坯  

	流数
	10

	钢种
	45# 

	断面尺寸
	180*180

	对应拉速
	m/min

	大包重量
	190T

	大包水口数量
	2

	大包操作臂形式及数量
	双下水口，双操作臂
	

	铸机PLC种类以及其本身通讯方式
	西门子400系列，以太网通讯

	其他
	


[bookmark: _Toc509911443]系统概述
2.1 [bookmark: _Toc160638723][bookmark: _Toc160635231][bookmark: _Toc377463539][bookmark: _Toc380785647][bookmark: _Toc380786274][bookmark: _Toc380785792][bookmark: _Toc509911444]系统说明
振动式大包下渣检测控制系统研发对连铸炼钢产业的技术进步有着重要的促进作用，可以提高钢材产量和质量，减少钢水、保护渣及耐火材料等的消耗，延长设备的连续运行周期，提高使用寿命，提高产能。

注：不含图像处理模块及摄像系统



2.2 [bookmark: _Toc509911445][bookmark: _Toc205615945]系统主要技术
· 设备安装方便，安装过程简单，不影响生产；
· 传感器安装在机械臂上，传感器数量与操作臂数量相同；
· 采用具有现场采集方式进行数据采集；
· 采用小波技术对信号处理，提取下渣特征，系统稳定可靠，具备很高的下渣报警准确度；
· 中包液位控制稳定，并具备下渣前自动提升液位等功能。
2.3 [bookmark: _Toc509911446]系统主要功能
· 预报警、下渣状态报警
· 中包液位自动控制
· 在线数据处理及数据分析
· 动态画面显示及监控  
· 在线诊断及系统故障报警
· 历史数据查询
2.4 [bookmark: _Toc509911447]系统主要技术指标
	系统主要技术指标

	报警准确率
	≥95%

	报警提前时间
	≤20s

	算法判断时间
	≤50ms

	传感器寿命
	≥12个月



[bookmark: _Toc509911448]系统方案及设备说明
3.1  [bookmark: _Toc509911449]安装方案
操作臂及其托圈要求：
· 前端托圈处的顶力要大于4000N；
· 托圈高度大于100mm，厚度大于40mm，和长水口配合需要面贴合，单边间隙小于2mm；
· 操作臂杆径应大于60mm. 


3.2  [bookmark: _Toc189020670][bookmark: _Toc380785799][bookmark: _Toc377463546][bookmark: _Toc205615936][bookmark: _Toc380785654][bookmark: _Toc380998189][bookmark: _Toc385059453][bookmark: _Toc509911450]设备说明
3.2.1 [bookmark: _Toc350346712]工控机
安装位置：振动式大包下渣检测控制柜；
主要有以下功能：
· 通讯功能：
与PLC通讯，实现数据采集、软件编程、参数修改、界面操作、运行监视等功能；
与二次仪表交换数据。
· 远程监控系统对标识系统的工作状态进行实时监视；
· 分析振动信号，判断是否下渣；
· 输出报警信号。
3.2.2 [bookmark: _Toc276122771][bookmark: _Toc350346713]操作箱
[bookmark: _Toc276122773]安装位置：浇铸平台或大包操作室，可根据现场具体情况进行相应调整。
主要功能：方便工人进行操作以及给出报警提醒功能，操作箱配备滑板手持控制器，方便操作工移动使用中包液位控制系统和滑板的调节。
3.2.3 [bookmark: _Toc276122777][bookmark: _Toc350346715]电气柜控制
安装位置：控制柜放置在电气室或者主控室；
主要功能：安放工控机、显示器、VSCM仪表、PLC及其它控制器件，要尽量避免强电磁辐射的环境。
参数：
A、工作电压： 220V                     
B、频率：50Hz
C、防护等级：IP41
D、尺寸： 2000mm×800 mm×800 mm
                        
3.2.4 仪表
安装位置：振动式大包下渣检测控制柜
主要功能：采集振动信号并进行调理，将调理后的加速度信号传输给工控机。

3.2.5 PLC
安装位置：振动式大包下渣检测控制柜
主要功能：采用PLC，用于传输铸机送过来的相关信号给工控机，中包液位控制的主要程序都在PLC里面实现。

3.2.6 采集机构及其传感器
采集机构作用：和操作臂紧固连接并有效的将信号传输到传感器，另一个作用是保护传感器并给传感器进行冷却；
传感器的作用：主要用于从三个方向采集操作传过来的振动信号，并将信号进行放大传送给仪表。
主要作用是：用于冷却传感器，控制气路的通断并监测传感器冷却情况。

3.3  [bookmark: _Toc509911451]接口
3.3.1  [bookmark: _Toc189020683][bookmark: _Toc205615941][bookmark: _Toc380785804][bookmark: _Toc377463551][bookmark: _Toc380785659][bookmark: _Toc380998194]机械接口
· 操作臂支点附近(2m范围内)能提供气源接口；
· 气源为干净、稳定的压缩空气或氮气，气压大于0.3Mpa；
· 距操作臂支点1.5m范围内，有400*500*150空间焊接冷却控制箱
· 气源送到指定位置处，要求带阀门，预留接口为管二分之一外丝接口。
3.3.2  电气接口
	信号名称
	信号类型
	信号来源
	信号去向
	备注

	当前浇铸大包重量
	模拟量
	铸机PLC
	系统PLC
	4～20mA

	当前浇铸中包重量
	模拟量
	铸机PLC
	系统PLC
	4～20mA

	当前浇铸大包1#
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	

	当前浇铸大包2#
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	

	当前浇铸中包1#
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	

	当前浇铸中包2#
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	

	当前浇铸大包臂上升/下降
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	

	滑板开
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	信号采集

	滑板关
	数字量
	铸机PLC
	系统PLC
	信号采集

	滑板开
	数字量
	系统PLC
	铸机PLC
	信号输出

	滑板关
	数字量
	系统PLC
	铸机PLC
	信号输出


3.3.3  能源介质要求（甲方提供）
[bookmark: _Toc380834768][bookmark: _Toc509911454][bookmark: _Toc380785825][bookmark: _Toc380998215][bookmark: _Toc380785680]4、系统验收标准
系统检测的准确性达到95%以上，以人工看到明显出渣前0～20秒钟之内检测出下渣并给出报警信号为准确。每天考核12炉以上，验收统计炉数以100炉为准，每天考核12炉以下，验收统计炉数为50炉。
以下条件不计入报警率范围内：
1) 操作臂、托圈摇晃不结实，对振动信号的传递造成严重影响，必须得到乙方项目组技术人员认可，托圈出现粘接不能转动使水口装偏，应当更换；
2) 出现水口出现异常的（水口断裂、开裂、结瘤、散流，钢水结壳等）；
3) 由于铸机非正常生产（钢水温度过低）或者留钢操作提前关闭滑板；
4) 在自动进行检渣时，大包、中包称重不准确，允许大包称重误差范围为±10吨，未能进入检渣提前下渣，（检渣吨位设置为平均下渣前3-5分钟的大包吨位）；
5) 进入检测后滑板动作；
6) 摘下水口看渣；
7) 水口的插入深度小于200MM.；
8) 未按照操作规程操作。
[bookmark: _Toc380834769][bookmark: _Toc509911455]4.1验收说明
· 报警率=准确报警/（统计的总炉数-不计入报警率范围内）。
· 乙方在系统验收结束后向甲方提供如下资料
A:相关说明书图纸四册，每册包含如下内容：
《振动下渣检测系统安装调试手册》
《振动下渣检测系统使用维护手册》
电气图纸
机械图纸
备件清单一份
B：资料备份光盘一张，内容包括：振动测渣软件、历史数据查看软件、采集卡相关驱动等；系统恢复光盘1张；
C：随机质量证明：产品合格证、质量保证书、保修卡。
[bookmark: _Toc509911456][bookmark: _Toc380834770]4.2系统使用要求
下渣检测使用要求：
· 使用方要按照调试完成后乙方提供的满足现场需求的操作规程严格执行。
· 中间包液位自动控制要求：使用方要按照调试完成后乙方提供的满足现场需求的操作规程严格执行。
[bookmark: _Toc509911457]4.3性能及质量保证
[bookmark: _GoBack]本设备质保期一年，出现质量问题乙方须无条件及时修复（易损件、人为因素损坏除外），质保期从验收完成之日起计算。
[bookmark: _Toc377463561][bookmark: _Toc380785672][bookmark: _Toc509911463][bookmark: _Toc380998207][bookmark: _Toc380785817][bookmark: _Toc205615951][bookmark: _Toc160638767][bookmark: _Toc377463562][bookmark: _Toc380785818][bookmark: _Toc380785673][bookmark: _Toc380998208][bookmark: _Toc205615952]5.生产标准和出厂检验
[bookmark: _Toc160634493][bookmark: _Toc160638833][bookmark: _Toc162692308][bookmark: _Toc160638768][bookmark: _Toc160639240][bookmark: _Toc162693034]质量控制：设备的选料、生产、组装至运输的全过程都按技术监督局批准的公司企业标准执行，并符合相关国家标准要求。
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