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1. 项目概述
随着企业降本增效的日益深入，提高轧机轧制成材率、定尺率以及负差率成为重要的控制指标。钢坯定重精度直接影响着轧钢成材率，对企业的经济效益和生产效率有着不可低估的影响。铸坯定重精度偏差过大，轧材成材率会明显降低。为此，芜湖新兴铸管拟在炼钢部1号连铸机建设1套铸坯自动称重系统，以提高铸坯定重的合格率，进而提高轧材的定尺率，同时减少工人的劳动强度，提高经济效益。

芜湖新兴铸管炼钢部1号连铸机（简称1号机）为10机10流小方坯连铸机，目前主要生产建筑用钢等产品。
2. 1号连铸机主要经济技术参数

1号机主要性能参数
	序号
	项    目
	单位
	参  数

	1
	铸机流数
	流
	10

	2
	铸机基本半径
	m
	R9

	3
	流间距
	mm
	1250-3100-1250  

	4
	结晶器铜管长度
	mm
	900

	5
	铸坯断面尺寸
	mm
	180×180,150×150

	6
	定尺长度  
	m
	8.3~12

	7
	工作拉速范围
	m/min
	0.5~5


3. 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号连铸机提供1整套铸坯自动称重系统。该系统应包括以下部分：
铸坯重量智能定重模型，采用实时采集生产数据，实时预测连铸坯长度，模型为基于工业在线数据预判性模型，可根据生产工艺条件实时预判连铸坯重量，可在不依赖在线称重系统的情况下独立自动运行，实现铸坯定重切割。

铸坯在线测长定尺系统，采用高清数字摄像头进行在线图像分析实时钢坯定尺，图像采集设备像素不低于3088*2064，帧频不低于30帧/sec，具有在线自动标定功能和图像亮度自动调节，图像信息以数字形式传输，不受现场强电磁环境的影响，系统可靠，连铸坯长度控制精度范围≤10mm。

铸坯在线称重系统，采用辊道式称重结构形式，要求：整套称重装置无需外部动力输入，自动称量连铸坯重量，称量时间≤10秒，连续每根称重，启停智能化，无人工干预。
3.2投标方的责任

投标方对供货范围内铸坯重量智能定重模型、钢坯在线称重系统及钢坯在线测长定尺系统进行整体设计，负责全部项目范围内的供货，提供工艺、生产和设备维护技术，调试和生产指导，提供生产、维护、开发必须的软件模型，对招标方人员进行系统培训。为保证项目实施，投标方应具有实际应用的不少于200万支连铸坯连续性称重数据，且铸坯重量±2‰误差范围内合格率≥80%。

4. 铸坯自动称重系统技术规格和参数

系统功能及参数

铸坯自动称重系统须具备以下功能，但不限于下列功能。

铸坯精确定重智能化在线控制模型
采用一机一平台、一流一模型的系统建构，将精度具体到每一流、每一根铸坯，实现每支铸坯定重精准的前提下，长度每流每支动态调整，调整精度可精确到1mm；
针对1号连铸机 ，开展针对性研究开发，建立适用于该连铸机特点的精确定重模型；
可基于在线大数据挖掘，建立冶金数据库，为模型提供基础保障；
可基于现场信号采集、冶金过程数学建模，形成闭环控制，持续优化生产指标，提高定重精度；
在无称重条件下实现系统模型自动定重，保持高精度重量（误差≤±3‰）控制合格率≥80%。
模型与测长定尺系统、铸坯在线称重系统智能化对接，实时在线通讯，智能化控制称重及定尺系统，使整个系统实现在线智能联动，无需人工干预的情况下，保持高精度重量（误差≤±2‰）控制合格率≥80%，该合格率统计标准需为铸坯连续称重数据。
铸坯重量模型输出控制精度精确到毫米。
铸坯在线测长定尺系统
具有控制切割机PLC准确定尺切割的功能
系统可实时监测各流铸坯的位置信息, 根据定尺要求，在各流铸坯到达相应位置时向火切机PLC发出相应的“夹紧”信号，火切机PLC接到信号后执行相应动作即可完成对铸坯的准确定尺切割。
具有定尺定重功能
系统可采用定重定长两种切割方式，自由选择，在线切换。在定重切割模式下本系统可实时采集每根铸坯的称重数据。
具有铸坯自动停位功能
系统可实时检测到达称重区域的铸坯位置信息，在各流铸坯到达相应位置时向铸流PLC发送相应的信号，以便进行铸坯的称重工作。
具有生产记录的存储和查询功能
系统可将每次切割和称重的详细数据记录在数据库中，方便进行查询。

相关技术参数和要求见下表：

	1
	定尺控制精度
	≤10mm

	2
	定重定尺范围
	8m - 12m

	3
	输出信号
	每流一个切割信号（开关量）

	4
	输入信号
	串口/当前铸坯重量信息

	5
	图像采集
	像素不低于3088*2064，帧频不低于30帧/sec，具有在线自动标定和图像亮度自动调节功能

	6
	图像信息传输
	数字形式传输，抗干扰强，可靠性高


铸坯在线称重系统
（1）称重设备基本功能和参数要求
1）系统设备能有效解决连铸坯称重工况存在高温(热坯最高温度1100摄氏度)辐射、对称重仪表、机械的影响（温度、水蒸气和腐蚀等）。

2）能有效滤除秤架的动态冲击带来的传感器机械稳定性和重复性影响。

3）可提取正确有效的称重数据，具备抗干扰能力。

4）称量时间≤10秒，满足连续生产、连续称重需求。秤台显示分度值：1kg。

5）称量装置无外部动力输入，采用辊道式结构型式。

6）称重仪表具备485/232、4-20mA模拟信号、外接大屏显示器信号输出（配备大屏显示器）。以上信号均要求两路信号输出，仪表具备远程清零功能。
5. 买、卖双方的设计范围
5.1 设备分交

5.1.1概述

投标方提供的铸坯自动称重系统具有技术先进、成熟可靠、经济实用等特点。

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。

    由投标方提供的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。

由招标方提供的铸坯自动称重系统配套设备，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。

5.1.2 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。
5.1.3 双方的供货范围分交表参见附表

表5-1系统设备供货范围及分交

	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
	铸坯精确定重智能化在线控制模型
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S
	S
	

	2
	铸坯在线测长定尺系统
	1
	S
	S
	S
	S
	S
	S/B
	S
	S
	

	3
	铸坯在线称重系统
	1
	S
	S
	S
	S
	B
	S/B
	S
	S
	

	4
	铸坯在线称重系统土建基础
	1
	B
	S
	S
	B
	B
	S/B
	S
	S
	


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

	指标内容
	保证值
	测试方法

	检测温度范围
	≥1100℃
	低拉速下测量铸坯温度，观看切割效果

	抗干扰能力
	优
	生产中干扰情况下观测切割效果

	定尺精度
	≤10mm
	生产中实际测量

	电子秤精度
	≤2‰
	生产中实际测量

	铸坯重量智能定重模型指标
	±3‰坯重范围合格率≥80%，轧钢定尺率提高≥0.10%
	测试评价周期：生产中实际连续称重≥2个月

	定重指标（最终）
	±2‰坯重范围合格率≥80%,定尺率提高≥0.20%
	测试评价周期：生产中实际连续称重≥2个月

	其他功能
	数据库等
	数据可追溯周期不小于1年，生产实际运行中检测

	模型精度
	输出控制精度：1mm
	生产中实际执行效果


1号连铸机铸坯自动称重系统研究与开发项目分两个阶段实施，第一阶段为铸

坯精确定重智能化在线控制模型和铸坯在线测长定尺系统运行实施阶段；第二阶段为

在第一阶段运行达到考核验收指标后，新增铸坯在线称重系统。第一阶段，考核验收指标为±3‰坯重范围合格率≥80%，轧钢定尺率提高≥0.10%，测试评价周期不低于2个月，若第一阶段未达到考核验收指标，合同终止，第二阶段不再执行。

6.2 工艺条件
按照现场生产工艺要求进行提供。
6.3 基础自动化系统要求
基础自动化系统达到设计功能：

连铸各PLC工作站连续运行，运行率≥99.90%。

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 设备安装技术指导及售后服务
投标方技术人员现场负责安装全程技术指导，在甲方需要投标方技术协助时，投标方应尽快在48小时内委派相关专业人员到招标方现场协助，直至服务完成。
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智能定重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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