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大庆石化公司化工三厂

2016年3月1日

1 项目概况
   本项目为成品车间ABSQ310包装线的自动计量称更新项目，整体上由称重控制器、称重传感器、PLC控制系统、伺服放大器、伺服电机、电磁阀、气缸、秤斗、过渡料斗、料位开关等组成。从ABS粉料仓气动闸板阀以下接口到包装机前的所有设备都要进行更新。
2 甲方相关要求
甲方：中国石油天然气股份有限公司大庆石化分公司

乙方：是指具有化工全自动包装组装和工程应用经验10年以上，能够提供定货合同及相关文件中所规定的全部设备及相应服务的制造厂商或组织
2.1环境要求

2.1.1厂房内环境情况

环境温度：最高50℃，最低0℃

    相对湿度：最高90％，最低10％

接地电阻：不大于4欧姆

2.1.2 厂房的水、电、气情况

交流电源：220VAC±10%.50Hz；(UPS供电)

动力电源：AC 220V/380V，50Hz，三相五线制，电压波动：±7%。
仪表风气源压力：0.5～0.7MPaG；温度：常温、无油无尘空气。
2.1.3 厂房为非防爆场所。

2.2甲方设备技术要求
2.2.1工艺要求

自动计量称包装能力1600袋/小时，每袋25公斤。
2.2.2 设备要求：

2.2.2.1 硬件要求

1、自动计量称更新要求：采用伺服驱动给料方式，每袋25公斤，精度千分之一，工作能力1600袋/小时。
2、更换储存料斗和计量秤材质为不锈钢（S304），具有高、中、低料位计（开视窗，用检测非金属接近开关），高、低料位计控制气动闸板阀（利旧）。
3、自动计量称要求采用3个称重传感器进行称重，称重方式分时间控制方式、重量控制两种方式，且可进行精流和粗流控制。称重显示、零点、量程调整和校验在单独的触摸屏上操作和实现。
4、粗流和精流、电磁阀等控制及电机、伺服控制阀门等所有控制必须在独立的PLC系统中控制和实现，现场设备到PLC系统需电缆连接。自动计量秤PLC系统与包装PLC系统的通讯，使用硬线连接。PLC系统选用先进稳定的PLC单通道非冗余系统，需要带PLC编程器和编程软件。
◆I/O卡件应符合下列要求：
· 完全隔离，输入、输出、通道间、电源间相互隔离。

· 每个卡通道数不多于16点。

· I/O卡件为卡笼式安装方式。

· 数字输入
 


   ： 24 VDC

· 数字输出

       
   ：24 VDC 电磁阀

对于所有DI/DO电路均要提供继电器隔离，并提供保险端子。所有卡件需集成供货。
◆配置系统时，应对其控制输入/输出卡、端子排等预留15％的备用量(热备)、机架预留15%以上的空槽、系统机柜还应留有15％的备用安装空间。如果输入、输出点增加20％，其负荷都不应超过其硬件支持能力的50%、通讯能力的20%。每个继电器柜内的继电器留有20%的余量；所有控制柜和继电器柜内的接线端子要求留有20%-30%的余量；控制柜和继电器柜内的空气开关要求留有15%以上的备用量。
◆电源部件的具体要求如下：电源分两部分，一部分为控制系统使用电源，不少于1：1冗余；另一部分为现场设备使用电源，不少于1：1冗余，AC220V±10%。

◆机柜要求：所有柜应该是独立形式的，带双向门（前门和后门）。盘的侧面可取下以便能够将多个机柜并排安装在一起。盘的侧面不能用做电缆引入口或通气口。尺寸：800（深）×800（宽）×2100（高），色标RAL7035。对新增控制柜内空间进行合理布局设计，安装新的支架、导轨等相关附件设备，包括电源、继电器、接线端子、空气开关等，机柜内电气电缆和仪表电缆必须分开敷设，不能混放。未被使用的模块/卡件处应采用永久盖板封住。应尽可能避免使用摆出框架式结构。机柜需上锁的，由供货商提供的机柜的每个锁均应相同。每个机柜至少有两把锁。出于维修需要，内部灯和插座应配备。机柜内照明灯具的开/关应由门碰开关控制（即门开灯亮，即门关灯灭）。
如果由于柜内产生大量热量，就需要在门上安装合适规格的隔尘过滤器并在机柜顶部安装带有警示牌和筛网的抽风风扇进行强制通风。隔尘过滤器应是能清洗可更换型且不会对机柜功能造成影响。但是，机柜至少能通过在门上和柜顶的筛网和百叶窗进行自然通风。为了吊装，机柜应带有合适的可拆除的吊孔螺栓。拆除吊孔螺栓时应用盲板将吊装孔盲死。机柜底部应有地脚螺栓孔。地脚螺栓，螺母和垫片应随机柜一同提供。

◆所有柜内接地棒，例如安全地，仪表地和系统接地，均应由乙方提供。除供电和接地以外，在机柜之间的电缆应采用由乙方提供的预制电缆。

5、计量称安装位置：利用原设备位置，新设备尺寸必须符合现场原安装位置要求。
6、通讯接口及电缆：控制系统与触摸屏的通讯接口。各通讯电缆及专用接口，由乙方提供。系统各设备之间配有的各种专用电缆，由乙方供货。

2.2.2.2系统软件基本要求
1、统管理及工程实施主要由触摸屏来执行，过程监视及限定的某些操作在触摸屏上进行。系统管理的内容应有在线诊断功能。工程实施主要是系统及设备的组态、修改、测试、装载，建立组态应用数据库等。系统应具有梯形逻辑图、编程语言及真值表等组态功能。
2、系统管理及工程实施主要由触摸屏来执行，过程监视及限定的某些操作在触摸屏上进行。触摸屏画图软件及相关的通讯软件等。在触摸屏上显示报警信息，报警时闪烁，报警消除后能手动复位。报警内容包括过程报警、操作状态变更报警、设备状态改变报警、联锁状态改变报警、系统报警等。历史报警信息的存储至少10天。
2.3设备标识

所有设备、仪表本体必须安装有不锈钢铭牌，铭牌至少包含位号、型号、系列号、额定温度、额定压力、制造商名称、电源电压和环境温度等。另外还要有必要的安全标识。
2.4业绩要求
在中石油、中海油、中石化有使用业绩，生产制造伺服驱动自动称整机产品10套以上。
3 规范标准要求

3.1 规范标准:厂家乙方提供的仪表和服务应满足以下标准、规范及认证：

    ①技术标准

GB4208          外壳防护等级（IP等级）

IEC60529        外壳防护等级（IP等级）

NFPA No.70

美国国家电气规程

NFPA No.496

电气设备的外壳吹扫 

HG-20505-2000

过程检测和控制系统用文字代号和图形符号 

以上标准如有更新，按最新标准执行

②技术规范

GB 50093-2002            自动化仪表工程施工及验收规范 

SH3005-1999


     石油化工自动化仪表选型设计规范            

HG/T 20636～20639-1998
 化工装置自控工程设计规定

SH/T3081-2003

        石油化工仪表接地设计规范

SH/T3018-2003

        石油化工安全仪表系统设计规范

SH/T3082-93

        石油化工仪表供电设计规范

GB50160-92（1999版）
 石油化工企业设计防火规范
要求使用最新标准和规范。
3.2厂家资质要求（要求具备以下资质）
ISO9000认证

工业生产许可证
 国家计量认证
4 供货主要设备要求

乙方要列出供货设备明细，包括主要部件、附件、辅材、软件等。尤其是组态需要的软件，通讯电缆等要将订货型号、规格标明清楚。如果供货要求中没有列出的备件，但在调试和使用过程影响包装线运行的，乙方必须免费提供。
4.1硬件清单
	序号
	设备名称（位号）
	数量
	单位
	厂家与产地
	备注

	1
	称重系统（含计量称、触摸屏、缓冲料斗、高、中、低料位计）
	1
	套
	
	厂家成套配套

	
	计量称传感器
	3
	个
	进口
	C4级别以上，厂家配套

	
	触摸屏
	1
	个
	西门子 19”
	

	
	料位开关
	3
	个
	进口
	非金属接近开关

	
	缓冲料斗
	1
	套
	
	厂家成套配套

	
	电磁阀
	
	
	SMC
	厂家成套配套

	
	伺服电机
	
	
	STOBER
	厂家成套配套

	
	伺服控制器
	
	
	STOBER
	厂家成套配套

	2
	编程器
	1
	套
	DELL
	PLC成套配套

	3
	PLC控制系统
	1
	套
	欧姆龙
	计量称控制系统

	
	双刀空开
	
	
	施耐德
	数量厂家配备

	
	继电器（带指示灯）
	
	
	魏德米勒
	数量厂家配备

	
	24V电源，带冗余卡
	
	
	魏德米勒或菲尼克斯24V 20A 带冗余模块
	数量厂家配备

	
	端子
	
	
	2.5mm魏德米勒
	数量厂家配备

	
	控制系统与触摸屏通讯卡及电缆
	1
	套
	
	

	
	检修插座
	1
	个
	三孔
	

	
	机柜
	1
	套
	威图，带名称标牌，防护等级IP54。前后单开门，双安装面板，柜内设备及电缆首尾配标识。
	

	4
	电缆
	
	米
	ZR-KVVP1.5*2
	数量根据现场配备

	
	电缆
	20
	米
	16cm² 黄绿相间
	接地

	5
	急停按钮
	1
	个
	带护罩，附带标识，标识清晰
	


4.2软件清单

	序号
	设备名称（位号）
	数量
	单位
	厂家与产地
	备注

	1
	触摸屏编程软件
	1
	套
	西门子
	配套

	2
	触摸屏编程电缆
	1
	套
	西门子
	配套

	3
	PLC梯形图软件
	1
	套
	欧姆龙
	配套


注：有不周全的备件，乙方负责，根据现行实际情况，型号可做调整。
4.3消耗件软件清单
	序号
	设备名称（位号）
	数量
	单位
	厂家与产地
	备注

	1
	称重传感器
	1
	个
	计量称配套
	

	2
	料位开关
	1
	个
	计量称配套，进口
	


5 检验与测试

5.1乙方提供的合同设备须签发质量证明、检验记录和测试报告，进口仪表须提供原产地商会出具的原产地证明文件，作为交货时质量证明文件的组成部分。

5.2乙方检验的结果要满足技术协议及产品说明书的有关技术指标及要求，如有不符之处或达不到标准要求，乙方应积极采取措施处理直至满足，同时向甲方提交问题分析及处理报告。乙方发生重大质量问题时应将情况及时通知甲方。

5.3到货开箱验收

验收地点：中国石油天然气股份有限公司大庆石化分公司

参验人员：甲方人员、乙方人员、商检人员

验收内容：外观仪表设备包装、数量等应当完整，无破损，如出现问题，现场记录，由乙方验收人员确认。打开包装后，检查包装内部的文件，包括装箱单，原产地证明，合格证，检验报告/测试报告，仪器设备使用说明书等。并依据装箱单，对包装内的设备数量，规格进行核对。并现场记录，有乙方人员确认。

6 安装与调试

按照甲方的要求，乙方派遣合格的技术人员到现场进行技术服务，甲方配合。

7 考核与验收和质量保证
性能考核验收试验标准和时间：设备满足技术要求并无故障连续运行72小时。性能考核验收合格后，甲乙双方验收签字。如果考核期间出现非甲方原因故障，乙方立即排除故障，然后重新进行72小时考核，直到验收考核合格后，双方签字。

质量保证：产品质量保证期为考核验收合格签字后18个月或到货验收后18个月(以先发生为准)。质保金的支付按商务的合同执行。

8 培训

5天时间、现场培训、人数不限培训内容：基本原理、开车调试、日常维护和故障排除  

9 售后服务

9.1甲方对乙方的安装调试要求

要求乙方现场服务人员应全权处理现场出现的一切技术问题。如现场发生产品质量问题等，乙方现场服务人员应在甲方规定的时间内及时解决。

9.2质保期内及质保期外维修维护方式、方法

质保期内，供货产品在甲方使用过程中发现问题，乙方在接到甲方通知后2小时内做出答复，如需现场服务，保证48 小时内技术服务人员到现场维修、直到故障排除。超过质保期的设备，出现故障时应及时提供技术支持和必要的现场服务。

9.4 运行指导

     卖方派经验丰富的工程师每年至少一次前往现场进行运行和维护指导。

10 技术资料与图纸

乙方提供的设备随机技术资料应采用中文，纸质版6份，应提供各种资料电子版和图纸电子版2 份。对于其他未列入的技术资料和图纸，如确是工程所必需的文件和资料，一经发现，乙方也应及时免费提供。

	序号
	资料名称
	数量
	备注

	1
	仪表说明书
	6
	（包含：原理、安装、结构、尺寸、操作、接线、设置、故障维修、日常维护、检修等内容）

	2
	出厂验收测试记录
	1
	每台设备1套

	3
	出厂合格证
	1
	每台设备1份

	4
	认证文件
	6
	协议中列出的认证文件，复印件

	5
	原产地证明
	1
	

	6
	中文版操作维护手册
	6
	

	8
	安装手册
	6
	

	9
	接线图、逻辑图、回路图
	6
	


11 其它

具体细节，技术协议中确定。
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