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1. 项目概述
我国钢铁行业正在逐渐关停或置换落后产能，转炉大型化、自动化、智能化已成为目前钢铁企业重要战略部署。但对于已有产线，受限于现场自动化基础条件，缺乏科学的模型指导，部分钢铁企业仍然采用人工经验炼钢方式，人工记录冶炼数据，导致冶炼过程控制稳定性差，生产过程数据保留不全或者混乱，终点波动大，原辅料和钢铁料成本高。虽然经过多年的努力，在炼钢工艺做过相关改进，但由于缺乏全面的、科学的模型指导，冶炼过程控制无法达到令人满意的效果。芜湖新兴现有120t转炉2座，转炉冶炼采用人工经验炼钢方式，均未装备智能化炼钢系统和副枪设备。因现有转炉高跨在原设计建设时已预留副枪安装位置和空间，因此，该项目无需新增建设用地，可利用现有厂房进行改造实施，也可利用和改造现有公辅设施，满足其原材料和各种能源介质的需要。建设过程中对生产的影响较小。

国内转炉炼钢智能化系统是在引进国外技术基础上，经过十几年的吸收和转化，目前在国内很多钢厂应用，使用效果较好。目前转炉智能化炼钢系统主要分为软、硬件两大部分，一是转炉智能化炼钢软件模型，二是副枪系统。

目前钢铁行业的竞争逐步进入到以质量求生存阶段，根据股份公司“十四五”的战略发展规划及芜湖新兴的科技预算，在现有市场环境条件下，通过实施新装备、新技术的升级改造，达到生产更多高附加值产品，降低生产成本，提升企业效益，实现产品优化、品质提升的目标，增强我司的产品市场竞争力和经济效益，提高抗风险能力。

2. 转炉炼钢车间主要经济技术参数

表2-1  转炉炼钢车间主要技术经济指标

	序号
	项 目 名 称
	单  位
	参  数
	备 注

	1
	转炉公称容量
	T
	120
	

	2
	转炉平均炉产钢水量
	T
	130
	

	3
	转炉最大炉产钢水量
	T
	135
	

	4
	车间转炉座数
	座
	2
	

	1
	车间经常生产炉座
	座
	2
	

	2
	转炉平均冶炼周期
	min
	36
	

	3
	其中：纯吹氧时间
	min
	15
	

	4
	车间日平均出钢炉数
	炉/d
	65
	

	5
	车间日最大出钢炉数
	炉/d
	78
	

	6
	转炉年有效作业天数
	d/a
	330
	

	7
	车间年产钢水量
	104t/a
	280
	


3. 转炉智能化炼钢系统主要技术要求

3.1供货范围

本技术规格书所涉及的供货范围为针对招标方1套120t转炉提供1整套转炉智能化炼钢（含副枪）系统。

转炉智能化炼钢模型软件功能涵盖作业计划执行，具有如：冶炼炉次跟踪、热平衡计算 (含主原料计算)、熔剂计算、吹炼控制、耗氧量计算、冷却剂计算、动态校正模型、成分预报、自学习等功能。模型还包括操作指导手册和各种数据库等，其中模型的相关数据库具有开放性。

系统集成转炉生产大数据，贯通转炉炼钢工序，建立工艺数据采集系统，包含:铁水重量、温度、成分采集系统，废钢重量、成分采集系统，辅料（石灰、白云石等）重量采集系统，钢水温度、成分采集系统，自动生成转炉生产数据报表，支撑后续数据分析技术和决策管控，为转炉炼钢技术进一步升级提供数据基础。

系统包括提供成套转炉智能化炼钢软件以及副枪的机械设备、电气、仪表及计算机硬件设备和设计，基础自动化软件、过程控制软件、模型设计及调试，机械设备安装指导和调试，技术人员和操作人员的培训及相关技术服务。

转炉智能化炼钢（含副枪）系统所涉及技术、设备由投标方根据自己的工艺经验和创新技术，自主进行开发、集成、制造，并经过大量已投产工程实绩检验，投标方对转炉智能化炼钢（含副枪）系统技术总负责。

3.2投标方的责任

投标方对供货范围内冶金模型设计、软件编程、副枪系统安装指导、生产调试、技术服务，以及工艺设备设计、供货负全责，提供工艺、生产和设备维护技术、安装、调试和生产指导、提供最优控制方案，提供生产、维护、开发必须的软件，编程软件应提供足够的开发和运行许可，对招标方人员进行必要的培训。投标方提供的设计、服务和供货范围详见分交表。
4.转炉智能化炼钢模型

4.1转炉模型系统功能描述

转炉智能化炼钢模型的应用软件中包括如下数学模型：目标温度计算模型，热平衡计算模型(含主原料计算),熔剂计算模型, 吹炼控制模型, 氧量、冷却剂（发热剂）计算模型, 合金加料模型，动态校正模型、自学习模型、铁水数据采集模块，废钢数据采集模块，音频化渣等。

4.1.1控制范围

从铁水废钢加料开始，到转炉钢水出钢完成为止。

4.2转炉智能化炼钢模型功能
该模型系统是转炉炼钢智能化系统的大脑和指挥中心。通过建立数学模型来对生产过程进行操作、优化和生成结果评估，从而不断提高系统稳定性和命中率。该模型系统应包含以下数学模型，但不限于以下数学模型：

4.2.1终点目标计算

以钢种目标成分、精炼工艺路径和生产历史数据为计算基础，可根据钢水的液相线温度、过程温降、合金温降、炉次间隔等因素计算转炉终点目标温度，根据合金增碳、增磷计算终点碳和终点磷目标，并根据生产历史实绩学习优化温度、碳、磷计算结果。
4.2.2 熔剂计算

根据铁水磷含量和终点目标要求，可使用最优算法计算石灰加入量，根据炉渣MgO含量要求计算含MgO物料加入量。
4.2.3 氧量和冷却剂（发热剂）计算

氧量和冷却剂（发热剂）计算通常是在熔剂计算完成后，氧量和冷却剂(发热剂）计算的基础数据来自主原料铁水、废钢数据、终点目标、炉次状态和历史实绩数据。在吹炼结束后，模型可判断该炉次的实际冶炼数据是否正常，并更新参考炉次的数据。
4.2.4 加料、氧枪和副枪控制和管理

模型根据预定的加料、氧枪和副枪控制模式和当前炉计算的加料量和氧气量，自动计算各批物料的投入时间和各批物料的重量、各操作步骤的氧枪枪位和氧气流量、副枪探头的自动安装和测量时机。PLC根据模型计算的设定值进行加料、氧枪和副枪控制。操作人员具有操作模式的制定、保存和使用权限。
模型可根据生产历史数据自学习计算氧枪枪位，以便更好的适应原材料和炉衬状况的缓慢变化。
4.2.5 吹炼过程熔池温度和碳含量计算
模型根据预定的加料、氧枪控制模式计算当前炉次的计划升温曲线，冶炼过程中根据实时的加料量、氧气量、烟气成分和流量实时计算熔池温度、碳含量、脱碳速率、熔池氧位，并与计划的升温曲线和熔池氧位控制范围进行对比，使操作人员更好的判断冶炼过程化渣情况。
4.2.6 TSC定碳和P预测计算
在转炉炼钢过程吹炼的末期将降低氧气流量，使用副枪TSC探头进行测温取样。模型可接收副枪TSC测量的钢水温度、凝固温度，并计算熔池碳含量，并根据测量时的加料情况计算TSC测量时的P含量。
4.2.7 动态模型计算
副枪TSC测量后模型根据钢水温度、含碳量判定是否能够直接命中吹炼目标。如果计算终点能够直接命中吹炼目标[C]-T，即静态模型终点命中，不需要校正控制，继续完成吹炼过程；如果计算出吹炼终点不能直接命中，可校正吹炼过程，达到终点[C]-T目标值。
4.2.8 TSO定氧和P、Mn预测计算
在停止吹炼后副枪TSO测量取样，模型可根据氧电势计算熔池氧含量，并根据学习的碳氧积水平计算TSO测量时的碳含量，同时预测终点P和Mn含量。
4.2.9 快速出钢判断
TSO测量后模型可根据计算测量熔池温度和计算的碳含量、磷含量，以及与目标的差距和风险，判断熔池温度、碳含量、磷含量是否符合出钢要求并给出快速出钢提示。
4.2.10 合金计算
根据钢种元素目标含量、终点目标、合金种类和成分，计算各种合金的加入数量，形成合金成本最低的合金配料方案。
4.2.11 自动溅渣控制
在出钢结束后，模型的溅渣控制模块将溅渣枪位、氮气流量、氮气量或溅渣时间控制模式发送到PLC，实现溅渣的自动控制。
4.2.12 动态系数自学习计算 
炉次结束时模型将根据模型温度、碳含量计算结果与实际测量和化验值的差异进行比较，并启动动态系数的自学习模式，减小计算与实际之间的差距。

4.2.13 音频化渣监测系统
在转炉炉口附近安装能够获得特征频带的取声点，通过隔音、定向、滤波等处理后，可在智能炼钢模型中显示该噪声强度随吹炼时间的变化情况，通过音频去向可以在线了解炉内泡沫渣的厚度以及其变化趋势，从而直观反映出转炉化渣过程和状态信息，能够及时采取相应措施，避免可能发生的喷溅及返干。
4.2.14 炼钢系统大数据集成功能

转炉智能化炼钢模型采用成熟的数据采集方法，自动采集铁水重量、温度、成分采集系统，废钢重量、成分采集系统，辅料（石灰、白云石等）重量采集系统，钢水温度、成分采集系统，为转炉智能炼钢实时自动提供相关在线信息和数据管理。每炉生产信息数据完整采集、存储、查询（主要包括铁水消耗、钢铁料消耗、供氧强度、吹损、料批加入、温度、合金收得率等）。

4.2.15 吹炼节奏可视化
吹炼节奏可视化：将吹炼周期（装入、吹炼、取样、补吹、出钢、溅渣、倒渣）进行分解，并自动获取时间节点，可统计每个动作用时，结合生产计划及标准时间周期验证冶炼周期，并形成偏离信息曲线，分析不同班组组织能力水平，并找出浪费环节，提高炼钢节奏。

4.2.16 成本计算
系统自动采集的消耗数据，结合设定的价格，模型能自动计算出单炉所产生的成本及吨钢原料成本。
4.2.17 数据报表及KPI评价
可实现冶炼过程中需要的数据进行采集存储和集中展示，可按照招标方信息化要求生成表格，实现无纸化办公和过程回放功能，并通过表格和曲线展现在用户界面。
4.2.18 操作评价系统
根据操作过程消耗情况和终点命中率，对操作工的每炉操作实绩进行打分评价，在此基础上形成班组分数，对操作工技能提升有积极意义。

4.2.19 信息远程访问跟踪功能

系统需提供电脑远程访问功能和手机互联网应用客户端访问，主要实现信息浏览、重点参数曲线历史查询等功能。

4.2.20 可接入企业信息化管理系统

通过转炉炼钢智能化系统大数据功能的应用，提高对企业生产信息化网络建设，同时结合公司的MES系统，推行炼钢厂全工序的智能化和数字化发展；提升企业生产组织管理、工艺技术能力和产品质量管控。

4.4计算机系统硬件与系统软件

4.4.1系统配置

转炉智能化炼钢模型服务器采用一用一备方式配置。

为满足实时性的要求，转炉智能化炼钢模型服务器与基础自动化通信接口协议采用TCP/IP协议，它是一个开放协议，能够满足异构系统互联的要求。

转炉模型服务器与其他系统及转炉操作室HMI的通讯，是基于1000M FAST ETHERNET数据交换技术，实现可靠的数据交换。

转炉智能化炼钢模型软硬件清单

	序号
	安装位置或名称
	数量
	单位

	1
	模型服务器
	2
	台

	2
	模型计算机
	1
	台

	3
	数据管理计算机
	1
	台

	4
	音频化渣系统
	1
	套

	5
	转炉智能化炼钢模型
	1
	套

	6
	转炉数据采集管理软件
	1
	套

	7
	管理终端计算机
	4
	台


5.副枪系统设备技术要求

5.1副枪设备主要参数

副枪装置工作型式：旋转式；旋转机构采用成熟、可靠的结构形式；

使用探头长度：2000mm；

探头装卸及回收：自动；

4) 测量：可在吹炼中测量，也可在停吹后进行测量；

5) 副枪定位精度：垂直精度为±10毫米，水平坐标精度为±20毫米；

6) 副枪装置运行可靠，设备正常运转率≥90%；

7) 副枪在一个冶炼周期内完成工艺要求的测量功能（测温、定碳、测温、定氧、测量熔池液面高度等）

8) 事故提升采用EPS电源形式；

9) 探头的接插及拆卸全自动控制，探头的存放布局合理，并要求全自动控制；

10) 在正确安装、妥善使用和保养的前提下，枪体正常使用寿命不小于1800炉；

11) 副枪运行全过程时间应满足工艺要求，副枪循环周期在120秒以内；

12）数据分析系统支持PROFIBUS-DP从站，分为主机和显示设备两部分组成，显示部分可分一体机或远传式。

13）副枪控制系统设计有现场手动、HMI手动和自动控制三种操作方式。

14）电控、仪控采用PLC控制系统（包括软件设计），关键元器件采用进口产品，确保基础控制级检测和执行机构的高度可靠。

15）系统设计方案先进、可靠，为便于二次开发，提供完整的用户接口。

5.2 副枪系统的主要设备要求

5.2.1副枪系统的机械设备包括：

副枪旋转装置

2）副枪升降装置

3）副枪本体

4）副枪探头存储、供应、收集装置

5）副枪阀站及配管

6）副枪口密封及刮渣装置

5.2.2副枪系统的三电设备包括：

电气控制设备，包括变频器等传动装置、PLC、HMI等

数据分析系统及相应分析软件

现场电气连锁信号、检测仪表和编码器等

4) 计算机控制系统PC服务器、HMI及网络等
5.3 副枪系统概述
（1）由投标人按工艺流程描述各工作环节所需的时间；以及副枪完成一次测量所需的时序图。

（2）按整个系统组成及所供设备的功能、设备结构分项介绍，包括数量、性能参数、技术规格的详细说明。

1）副枪基本功能

2）副枪控制方式

3）模型操作员站（硬件及软件系统）

4）副枪机械设备

5）副枪电气、仪表和计算机设备

6）与其他系统的联锁

7）副枪检测仪器

8）副枪管道和辅件

9）能源介质
6.买、卖双方的设计范围
6.1设备分交

6.1.1概述

（1）投标方提供的转炉智能化炼钢模型及副枪系统具有技术先进、成熟可靠、经济实用等特点。

（2）投标方是本合同项目的技术总负责，所有的工艺技术和设备及其完整性、正确性将由投标方负责。

   （3）由投标方提供的副枪系统机电设备均须按照招标方同意的配套件生产厂家进行配套制造或提供。所有配套件均须向招标方提供产品证明及相关技术资料。

（4）由招标方提供的副枪系统配套设备，包括能源介质管道、设备现场安全防护设施等，均按照投标方提供的技术要求进行配套制造或提供。投标方对由招标方供货部分可提出建议和要求。

6.1.2 供货范围说明

（1）根据招标方提供的分交表模式，投标方提供详细的供货分交表，并在表中注明设备的重量和数量。

（2）招标方提供的分交表模式中，投标方按照技术总负责的原则在保证先进性、可靠性、完整性的前提下可对某些设备可根据各自的具体方案与招标方协商后取舍，并扣除相关费用。

（3）投标方提供的配套部件及成套设备采用技术先进的国际知名品牌，并已成熟应用和有良好业绩的公司产品。

（4）本分交表作为各投标方报价的基本参考依据。

（5）设备安装由招标方负责，投标方提供现场技术指导。

6.1.3 双方的供货范围分交表参见附表

表6-1副枪系统设备供货范围及分交（机械设备）

	序号
	设备描述
	数量

（套）
	基本数据
	基本设计
	详细设计
	供货方
	安装
	调试
	安装指导
	调试指导
	备注

	1
	副枪旋转装置
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	副枪旋转框架
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	1.2
	副枪旋转驱动装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	1.3
	上、下支撑轴承座（含轴承）
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2
	副枪升降系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.1
	副枪小车导轨
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2.2
	副枪升降小车
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2.3
	副枪导向装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2.4
	副枪升降驱动装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2.5
	副枪本体
	2
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	2.6
	副枪本体配管
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	3
	探头自动安装装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	APC

	4
	探头拔除装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	4.1
	探头收集溜槽
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	4.2
	探头收集斗
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	5
	副枪口刮渣器
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	6
	副枪口密封装置
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	7
	副枪口
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	

	8
	探头存储干燥间
	1间
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	-
	-
	

	9
	副枪旋转上部和下部转轴支撑平台
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	-
	S
	S
	

	10
	备用副枪存放架
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	-
	S
	S
	

	11
	维修平台
	1
	S
	S
	S/B
	B
	B
	-
	S
	S
	

	12
	把持器及接插件
	6
	S
	S
	S
	S
	B
	
	-
	-
	

	13
	探头（TSC/TSO各半）
	200支 
	S
	S
	S
	S
	B
	
	
	
	

	14
	副枪冷却水阀站
	1
	S
	S
	S
	 S
	B
	S/B
	S
	S
	

	15
	副枪口氮封阀站
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	16
	水、氮封阀站管线
	
	B
	S
	B
	B
	B
	-
	-
	-
	


表6-2副枪系统设备供货范围及分交（电气、仪表、计算机）

	序号
	设备描述
	数量
	技术规格书
	基本设计
	详细设计
	供货方
	安装
	调试
	安装指导
	调试指导
	备注

	
	电气
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	低压供电系统
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	2
	低压传动柜
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	3
	动力不间断电源
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	EPS

	4
	基础自动化不间断电源
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	EPS

	5
	特殊电缆（副枪测量信号用）
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	-
	

	6
	常规电缆
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	S
	S
	S
	

	6.1
	机上配管
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	-
	-
	-
	

	6.2
	工厂配管及电缆
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	-
	-
	-
	

	7
	主控台事故操作
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	8
	现场连接箱（机械设备上）
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	9
	现场连接箱（现场）
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	10
	安装材料
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	S
	S
	S
	

	11
	现场操作箱
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	12
	现场检测元件
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	13
	PLC硬件系统
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	含配电柜

	14
	PLC系统软件
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	

	15
	PLC应用软件
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	

	16
	HMI硬件系统
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	17
	HMI系统软件
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	

	18
	HMI应用软件
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	B/S
	B
	S
	

	19
	编程器
	1
	S
	S
	-
	S
	-
	-
	-
	-
	

	20
	网络RJ-45端口
	1
	S
	-
	-
	S
	B
	A/B
	-
	-
	招标方提供3接口

	21
	防雷接地系统
	1
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	

	22
	工业电视系统(副枪系统3个)
	1
	S
	B
	B
	S
	B
	B
	B
	B
	

	23
	通讯系统
	1
	S
	S
	B
	B
	B
	S
	S
	S
	

	24
	仪表
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24.1
	投标人设备成套仪表
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S
	S
	

	24.2
	张力检测
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	

	24.3
	副枪校验装置
	1
	S
	S
	S
	S
	-
	S
	S
	S
	

	24.4
	副枪数据分析系统成套
	1
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S/B
	S
	S
	

	25
	模型计算机系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25.1
	硬件系统（含系统软件）
	1
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S
	S
	S
	套

	25.2
	应用软件（含模型）
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	S
	套

	25.3
	HMI（含系统软件）
	1
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S
	S
	S
	套

	25.4
	模型与其他计算机的接口
	1
	S
	S
	S/B
	S/B
	S/B
	S/B
	S
	S
	套

	25.5
	基础自动化通讯接口
	1
	S
	S
	S/B
	S
	S/B
	B/S
	S
	S
	

	25.6
	网络交换机设备及附件
	1
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S
	S
	S
	套


6．保证值及考核方法

6.1技术经济指标和考核验收和保证条件

6.1.1转炉智能化炼钢模型技术经济指标

1）转炉智能化炼钢模型的技术经济指标保证值见下表。

	序号
	项目
	技术经济指标

	1
	钢铁料消耗降低
	降低1～2 kg/t

	2
	石灰消耗降低
	降低1～3kg/t

	3
	转炉后吹率
	降低5%

	4
	模型终点[P]%元素预测命中率，[P]%化验值偏差±0.005
	≥ 85%

	5
	转炉智能化炼钢模型正常使用率
	≥ 95%


计算公式说明：

钢铁料消耗降低=考核期内吨钢钢铁料消耗量-基准期吨钢钢铁料消耗量

石灰消耗降低=考核期内吨钢石灰消耗量-基准期吨钢石灰消耗量

转炉后吹率=考核期内转炉后吹累计炉数/符合模型炼钢总炉数

终点[P]预测合格率=考核期内转炉后吹累计炉数/符合模型炼钢总炉数

基准期：一般选取投用前三个月的平均指标，保证转炉炼钢条件的稳定性和连续性。

第一阶段（静态模型运行阶段）保证值和考核办法，第一阶段未完成技术经济考核指标，合同终止，第二阶段不在执行。

6.1.2副枪系统性能保证值
1）副枪装置运行可靠，设备正常运转率≥90%；测成率≥90% 。

2）完成一次完整的测量过程≤120秒。

3）副枪升降停位精度±10mm，旋转停位精度±20mm。
4）副枪系统炼钢终点C-T命中率。

第二阶段（副枪系统投用后）保证值见下表。
	CT双命中率

	C [%]
	目标窗口
	成分、温度双命中率

	
	C [%]
	T [ºC]
	

	0.02 < C = < 0.06
	±0.015
	±12 
	≥ 90%

	0.06 < C = < 0.12
	±0.020
	±12
	≥ 85%

	0.12 < C = <0.20
	±0.030
	±12
	≥ 80%


6.1.3考核办法
在副枪系统投运和转炉智能化炼钢模型投运的前提条件下，数据收集和模型调试运行启动后，经过双方同意，确定实施工艺目标考核验收过程。考核验收方法是在一座转炉连续统计3个月的数据，最后计算出C-T双命中率；相同考核方法，考核副枪运行的测成率，因有其它不可抗拒因素导致考核验收失效，双方协商后，可延长考核时间。

6.1.4 工艺条件

铁水、铁块、废钢、辅料、合金等按照招标方检验制度要求的标准提供。
6.2基础自动化系统要求

1）基础自动化系统达到设计功能。

2）各个PLC工作站连续运行，运行率≥99.9%。

3）单体设备实现远程自动控制功能。基础自动化系统实现自动控制功能，重点在氧枪系统、倾动系统、氧气调节系统、副枪系统、底吹系统、煤气回收系统、加料系统、加合金系统、铁水和废钢称量系统、测温装置等，所有称量系统的称量标定和校准精度满足计算机炼钢系统需求。

7．配套件供货厂家

投标方提供两个或两个以上同质量等级的网络设备，机械设备的供应商或品牌名录，或与投标方合作成熟的厂家。

8. 技术售后服务

8.1 技术指导及售后服务

投标方技术人员提供现场服务至考核指标验收合格，如开发新钢种，需要投标方技术协助时，投标方应在48小时内委派相关专业人员到招标方现场协助。
8.2 设备调试
投标方应执行和完成有关安装、调试、冷试车、热试车、性能验收、设备维修等技术服务方面的责任和义务。投标方应设项目经理1名，全权负责投标方工作。

投标方应提供有能力的指导人员进行服务，与招标方在有关指导服务的所有事宜上合作。

投标方代表应根据工作需要服务于现场，直到各施工项验收合格为止。

8.3培训

投标方向招标方相关人员提供炼钢智能化模型和设备的使用维护（修）培训，使招标方相关人员能够胜任系统模型和设备的正常使用和维护（修）工作。
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