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1.总则（带＊的为否决项）
1.1本技术规格书适用于兖矿榆林精细化工化工有限公司催化剂制备装置自动化改造批量控制系统的技术要求。本标段共4套批量控制设备，配套相应的上位监控系统,本技术规格书规范了该加料批量控制系统的操作条件、材料、技术要求、供货范围、设计制造和检验试验采用的标准规范及投标要求。
1.2本技术规格书提出的是最低限度的要求，并未对所有技术细节作出规定，也未完全陈述与之有关的规范和标准。无论本招标书中是否作出了详细说明，投标方都要设计并提供能够满足整个加料批量控制系统正常操作、监视控制、经济运行的安全、先进、完整的仪表设备及安装材料，并满足国家和国际相关规范。

＊1.3加料批量控制系统中批量控制仪制造厂商必须具有10年及以上的生产、制造批量控制仪的生产经验。

＊1.4加料批量控制系统硬件、软件所采用的专利涉及到的全部费用均被认为已包含在设备总价中，投标方应保证招标方不承担有关设备专利的一切责任。加料上位监控系统要求投标方在投标书中提供集成工厂取得的《流量控制管理系统软件产品登记证书》，批量控制仪需要生产集成工厂提供该批量控制仪《控制系统软件著作权证书》等《计算机软件著作权登记证书》（中华人民共和国国家版权局颁发），同时提供批量控制仪的省级或以上软件评测中心《软件评测中心测试证书》的认证、资质、专利文件的复印件供招标方审查。
1.5投标方如对本规格书有技术方面的偏差(无论多少或大小)，都必须清楚地表示在投标文件中。否则招标方将认为投标方完全接受和同意本规格书的要求。
1.6合同签订后，招标方有权提出因标准、规程、规范、参数等发生变化而产生修订要求，投标方应在招标方界定的期限内免费进行修改、维护，确保修订后系统的正常可靠运行。具体事宜由双方协商确定。
1.7技术规格书所使用的标准如与投标方所执行的标准不一致时，按较高版本执行。
1.8投标方负责所需全部设备及专用材料供货、集成、设计、指导安装、调试试运。在技术协议签订10日之内，投标方书面提供系统硬件配置，系统结构图;系统硬件技术规格书或参数表;公用工程消耗数据等加盖公司公章扫描成电子版提供给招标方；在签订合同15日之内提供系统所用所有软件名称及版本、控制系统网络图、系统供电原理图、接地图、仪表数据表等标准清单给招标方，由招标方确认。
1.9投标方对加料批量控制系统负有全责，包括采购的产品。采购的产品制造商应事先征得招标方的认可，但并不能减免投标方的相关责任。
1.10本技术规格书未尽事宜，由招标方、投标方另行协商确定，技术文件中的条款，技术规格、数据等出现前后不一致或矛盾之处，原则上以对招标方有利的条款、技术规格、数字为准。
1.11投标方应提供成熟可靠的现场仪表及监控系统。投标方在投标书文件中必须提供现场仪表设备防爆证书等供招标方确认。并在投标文件中阐述其技术服务和维护的资格和能力。投标方供货产品不得转包，不得提供修复产品。投标方需注明各种配套仪表的品牌及生产地，配套仪表应根据本技术规格书的限定范围选择。用户根据需要将全程监造。
1.12进口产品需要提供当地商会出具的原产地证明、报关单等资料。
1.13投标方需在投标文件中提供详细的供货清单，清单中依次说明名称、规格、型号、数量、产地、生产厂家等内容。最终所提供的仪表设备、安装材料等必须经招标方认可。所有设备单独报价。投标方提供必需的含安装、调试、试运行及质保期内所需的备品备件，并在投标书中给出具体清单，费用包含在总价中。
＊1.14投标方需具备在煤化工或石油化工装置工况条件下，提供近10年内有10个装置批量控制成套仪控设备三年以上成功运行的业绩，并已证明安全可靠（提供客户使用证明文件供招标方审查）。要求投标方在投标书技术文件中分别提供所投批量控制仪集成工厂的业绩清单供招标方审查，业绩清单中需要注明使用单位、控制介质、数量、投用日期、联系人及联系方式等信息，并提供部分业绩合同复印件作为业绩证明材料，提供虚假业绩者，无论何时发现，一经核实，将作废标处理。
2.工程概况
2.1主要装置概况
本次招标的加料批量控制系统用于催化剂加料装置的化工品定量加料批量控制，共计4个加料批量控制管路，实现对加料全程定量控制所需的流量实时控制，通过调节阀，在一个批次内，实现三个阶段的定量加料控制方式，即第一阶段，快速定量加料；第二阶段，中速定量加料；第三阶段，慢速定量加料。三个阶段为一个批次，实现连续定量控制方式。可以在现场控制批量加料，也可以在控制室远程控制加料启停，并能够对每个批次的数据进行记录保存。
2.2工程主要原始资料
2.2.1气象条件
	序号
	自然、气象条件要素
	单位
	数值
	备注

	1
	海拔
	m
	1184.3
	

	2
	气温
	
	
	

	2.1
	年平均温度
	℃
	8.6
	

	2.2
	年平均最高温度
	℃
	15.30
	

	2.3
	年平均最低温度
	℃
	1.8
	

	2.4
	极端最高温度
	℃
	38.60
	

	2.5
	极端最低温度
	℃
	-29.0
	

	3
	相对湿度
	
	
	

	
	年平均相对湿度
	%
	56.00
	

	4
	大气压
	
	
	

	
	年平均气压
	hPa
	896.1l
	

	5
	风
	
	
	

	5.1
	年最多风向及频率
	%
	12.5
	风向NNW

	5.2
	年平均风速
	m/s
	3.2
	

	5.3
	历史最大风速
	m/s
	25
	


	6
	降雨量
	
	
	

	
	年平均降雨量
	mm
	397.70
	

	7
	雪
	
	
	

	
	最大积雪厚度
	mm
	160.00
	

	8
	其它
	
	
	

	8.1
	最大冻土深度
	m
	1.50
	

	8.2
	年日照时数（h）
	h
	2815.00
	

	8.3
	年平均雷、暴日
	d
	29.90
	

	8.4
	年平均沙暴日数
	d
	13.80
	

	8.5
	年平均蒸发量
	mm
	1127-1546
	

	8.6
	年平均下雾日敷
	d
	8.9
	


3.主要适用标准及规范
投标方所提供的加料批量控制系统制造、安装、调试、检验在符合相关标准的前提下，应不低于下列标准和规范。
GB50058-92爆炸和火灾危险环境电力装置设计规范
GB50054-95低压配电设计规范
GB50217-94电力工程电缆设计规范
SH3097-2000石油化工静电接地设计规范
GB50034-2004建筑照明设计规范
SH3501-2001石油化工剧毒、可燃介质管道工程施工及验收规范
GB50168-92电力装置安装工程电缆线路施工及验收规范
GB50169-92电气装置安装工程接地装置施工及验收规范
GB50303-2002建筑电气安装工程施工质量验收规范
GB50131-2008自动化仪表工程施工质量验收规范
JJG897-1995质量流量计
GB50160-2008石油化工企业设计防火规范
SH/T3107-2000石油化工液体物料铁路装卸车设施设计规范
SH3012-2000石油化工企业管道布置设计通则
SH/T3406-1996石油化工钢制管法兰  GB50093-2002自动化仪表工程施工及验收规范
GB50131-2007自动化仪表工程施工质量验收规范SH3005-1999石油化工自动化仪表选型设计规范
SH/T3019-2003石油化工仪表管道线路设计规范
SH3020-2001石油化工仪表供气设计规范
SH/T3081-2003）石油化工仪表接地设计规范
SH/T3082-2003石油化工仪表供电设计规范
SH/T3104-2000石油化工仪表安装设计规范
SH/T3521-2007石油化工仪表工程施工技术规程
HG/T21581-2010自控安装图册（上册）
HG/T21581-2010自控安装图册（下册）
SH3006-1999石油化工控制室和自动分析器室设计规范
SH3021-2001石油化工仪表及管道隔离和吹洗设计规范
SHB-Z02-1995仪表符号和标志
SHB-Z05-1995仪表回路图
SHB-Z04-1995分散控制/集中显示仪表逻辑控制及计算机系统用流程图符号
上述标准以最新现行有效的版本为准，执行上述标准规范并不意味解除投标方对产品应承担的产品责任。
4.投标方工作范围
4.1投标方对加料批量控制系统的完整性、安全性负责，任何不满足使用要求、安全规范的设计漏项、供货缺项，无论何时发现，都要及时补充设计并免费供货，不得影响招标方的工程进度。
4.2投标方责任范围包括但不限于：
4.2.1加料批量控制系统硬件设备、专用电缆及专用安装附件的设计、供货；
4.2.2加料批量控制系统的操作站、网络接口设备、上位机软件编制组态、调试；
4.2.3加料批量控制系统所有硬件及软件的出厂检验；
4.2.4加料批量控制系统设备的包装，并负责运输到现场；
4.2.5加料批量控制系统的指导安装和内部接线；
4.2.6加料批量控制系统的配合上电和回路检查，协助试车、开车；
4.2.7加料批量控制系统安装、操作和维护的用户培训；
4.2.8加料批量控制系统配合现场竣工验收。
5.加料批量控制系统构成及功能要求
5.1加料批量控制系统构成
5.1.1加料批量控制系统加料精度不低于±0.2%。
5.1.2投标加料批量控制系统必须是“先进、可靠、实用”的，采用“集中管理、分散控制”的模式，将系统分成上位工业监控子系统、就地批量控制子系统2层结构，预留ERP通讯接口。
5.1.3上位工业监控子系统主要设备包括：工业控制电脑、数据接口、报表打印机等及其辅助用具。
5.1.4加料批量控制系统就地控制子系统主要设备包括：批量控制仪、质量流量计、气动控制阀等(流量计和控制阀由招标方另行采购)；
5.1.5配套附件包括：仪表专用电缆、专用安装附件、安装柜等；
5.1.6批量控制仪直接安装在加料反应车间，根据设定（远程设定/本地设定）的加料数量，调节控制阀门开度，并对管道加料流量进行检测，根据加料工艺实现批量快速、中速、慢速三速定量加料；
5.1.7车间控制室设置操作站一套，实现远程控制加料启停、数据实时采集、数据管理功能；
5.1.8 、4台批量控制仪并联后以1根总线上传控制室的通讯转换器，进入控制室配置的1套操作站内，实现上位监控功能。
5.1.9投标方所供加料批量控制系统应是一个完整的、标准化的、易于扩充的、技术成熟的系统，既具有先进可靠的硬件和软件系统，又有成熟、高效的应用软件，可满足现场监视、实时控制及生产管理的需要。
5.2加料批量控制系统功能要求
5.2.1 功能流程
5.2.1.1批量控制仪电气连接加料控制阀、流量计等。加料时，控制仪根据设定的加料数量，第一阶段先打开加料阀至满开度，快速加料；第二阶段自动控制调节阀减小一部分阀门开度，实现中流速加料；第三阶段，再次自动控制调节阀减小一部分开度，实现小流量加料，直到定量总量结束时，关闭调节阀，完成一个批次的定量加料功能。
5.2.1.2可以通过现场的批量控制仪设定加料量，现场启动批量加料，也可以通过控制室的上位计算机，在计算机上设定加料量，远程启停加料，并形成完整的数据报表功能。
5.2.1.3加料批量控制仪通过通讯与工业控制电脑连接，对批量控制仪进行集中控制和管理。完成加料数据输入，监控加料过程，记录加料数据，进行统计、汇总，并对批量控制仪的参数设置等功能。
5.2.2仪表联锁需要具备的功能：
5.2.2.1批量控制仪在设置为与后台联网方式时，当通讯网络中断，不能进行加料；如果已经在进行加料的管路，通讯网络中断后，继续进行该批次的加料工作，当通讯正常后，自动将该批次加料数据上传给上位系统数据库。
5.2.2.2批量控制仪在设置为后台操作方式时，则现场操作无效，只能进行紧急暂停和终止操作，不允许现场设置参数；
5.2.2.3加料量达到设定参数时停止加料；
5.2.3为了方便系统与MES或者ERP进行无缝连接，系统提供以下数据接口系统数据接口方式：
（1）DDE 接口；
（2）OPC接口；
（3）数据库接口；
（4）WEB 接口；
6.加料批量控制系统硬件配置要求
6.1批量控制仪
6.1.1批量控制仪采用进口或国内知名品牌，投标方如果为代理集成商，需要取得批量控制仪生产制造商的授权代理资格。
6.1.2批量控制仪采用“一控一”的控制模式，即1台批量控制仪控制1个加料管路的的批量加料，4套加料批量控制系统选用4台批量控制仪，分别安装在各自的现场操作柜中，控制仪集成在批量控制仪现场机柜上。
6.1.3现场安装的批量控制仪可独立工作，也可由本装置的操作站操作。投标方需要根据自己所选设备的情况及控制方案，提供加料批量控制仪的硬件配置、操作柜外形尺寸图及建议布置，以便设计院设计配套。
6.1.4批量控制仪采用隔爆式结构，安装在加料现场附近，防爆等级为ExdⅡBT6，防护等级：IP65,确保其安全性能。
6.1.5批量控制仪为智能型控制仪，内置高性能32位微处理器；模块化结构设计；输入/输出光电隔离，并具有一定防浪涌能力；多层级用户密码，最大限度保证存储数据的可靠安全；磁控式电子按键设计，与仪表腔体完全隔离，仪表防护等级要求不低于IP65。
6.1.6要求批量控制仪具有以下功能：
6.1.6.1参数设置功能：批量控制仪可以根据加料需要，通过远程监控计算机或批量控制仪磁控按键键盘设定加料参数。这些数据包括：预置加料量、流量系数、提前量、开阀延迟时间、流体密度等。批量控制仪的具体技术参数设置在签定技术协议时确定。
6.1.6.2定量加料控制
确定批量控制仪的工作参数之后，批量控制仪就会按照指定的程序完成自动加料过程，当加料量达到设定值时，自动停止加料。
6.1.6.3高液位防溢保护功能
当反应釜高液位开关接触介质，达到高液位报警值时，停止加料。
6.1.6.4掉电保护功能
加料过程中出现意外掉电时可保存加料参数，通电后可继续加料。
6.1.6.5数据采集功能
批量控制仪可采集流量计脉冲信号，还可接入高液位报警等开关信号。
6.1.6.6阀门的顺序控制功能
在加料时按预定时间顺序依次打开控制阀，加料到定量时再按照预定的时间和顺序依次减小和关闭控制阀，完成自动加料作业。
6.1.6.7现场急停功能
批量控制仪上设有急停按扭，若加料时现场发生紧急情况，操作人员只需按急停按扭即可立即停止加料。
6.1.6.8远程和就地实时监视功能
批量控制仪配有高亮度液晶显示屏，实时显示装车进程和相关设备的状态，远程监控计算机与批量控制仪同步实时显示加料进程和相关设备的状态。
6.1.6.9远程／就地加料模式转换功能
一般情况下均通过上位机进行数据下发控制，也可根据需要在现场直接设定加料，加料数据和加料状态集中到计算机上显示。本系统中每台批量控制仪是一个完整的计量、控制和显示单元，独立于上位机。
6.1.6.10现场仪表供电功能
批量控制仪提供电源输出端子，为现场仪表如流量计、阀门、变送器、溢油静电保护器等提供24或12VDC和220VAC类型的电源。
6.1.6.11通讯联网功能
批量控制仪是一个开放的系统，具有强大的通讯和联网能力，可以以RS-485  MODBUS通信形式与上位机和其他系统相连。
6.1.6.12设备自检功能
系统自动检测批量控制仪工作状态，在监视计算机上可以远程监视批量控制仪工作状态。批量控制仪发生故障时，系统会自动提示。
6.1.6.13加料历史记录功能
每台控制仪能够记录不少于100条的加料历史记录，记录最短保存时间不小于两年。在计算机出现故障时，自动保存装车记录，计算机恢复后，记录自动进入计算机装车历史数据库，以备查询打印等。
6.1.7批量控制仪的性能要求
6.1.7.1可靠性高
宽温设计，内置浪涌保护功能，在通讯线上，具备三级防雷、防静电电路，具有较强的抗雷击和防静电干扰能力。
6.1.7.2多重安全设计
加料过程中自动检测高液位开关信号，溢出时自动停泵、关阀。设置多级操作权限，满足操作权限方可进行参数设定或操作。阀门实时调节，防止水击现象。
6.1.7.3易于维护和使用
系统硬件应采用模块化设计，各模块安装简便，易于维护；具有详细的内部自检功能，出错时给出错误提示；背光宽温点阵式液晶显示器，不受周围环境光线影响，清晰、直观；汉字显示，逐步提示，操作方便明了。
6.1.7.4具备远程和就地两种操作方式
批量控制仪提供远程操作和就地操作两种操作方式。当操作方式设定为远程时，只允许在远程管理计算机上修改工作参数，远程设定加料数据量等作业；当操作方式设定为就地工作方式时，只允许在就地批量控制仪上修改工作参数，进行数据量等作业，同时在远程管理计算机上同步显示所有工作参数和设备装备状态。
不论控制仪工作远程和就地工作方式，加料数据都能准确传输到计算机数据库，实现数据采集、管理功能。
6.1.8要求投标方在投标书技术文件中详细列出投标品牌批量控制仪的主要技术参数，并填写下面的表格：
	型号
	

	用途
	

	控制鹤位数目
	

	电源
	

	液晶显示
	

	键盘输入
	

	设备自检
	

	流量信号
	

	温度（压力）信号
	

	开关量信号
	

	继电器输出
	

	模拟输出
	

	系统精度
	

	温度补偿精度
	

	装车操作方式
	

	工作温度
	

	储藏温度
	

	相对湿度
	

	振动
	

	设定量范围
	

	通讯接口
	

	防爆标志
	

	安装
	

	尺寸
	

	电气接口尺寸
	

	附件
	


6.2上位操作站系统
6.2.1总体要求：
6.2.1.1加料批量控制系统的操作站系统主要负责处理加料操作的全部数据，对数据进行处理，生成加料数据，并将有关操作数据传递到相应的批量控制仪，以实现批量加料。并对整个系统运行过程、控制过程进行记录，对数据进行处理。系统配置实时数据库，可按招标方要求输出各种报表。
6.2.1.2控制室的监控管理主机（上位机）与所有批量控制仪（下位机）的通信采用RS-485 MODBUS通信总线，4个批量控制仪串接为1路总线接入控制室通信网关。操作员可通过上位机来设置加料现场各个下位机的各参数、监控下位机的加料数据及状态、查询汇总报表等业务管理。
6.2.1.3控制系统的软、硬件性能要先进可靠，（软件新版升级容易和硬件维护可操作性简便），在上位机显示的实时参数，应满足计量控制精度（计量控制精度不低于±0.2%），同时可对控制阀实现远程和现场操作。
6.2.2操作站基本功能
6.2.2.1操作站共1台，用于工艺流程的操作及监视，设备状态的监视、设备故障的监视及确认，图形化动态显示，现场检测点的显示、检测和报警，工艺参数的设定、阀门的远程控制、过程趋势的显示及存储、故障及生产报表打印等。
6.2.2.2操作站设有以下几类画面：
1）菜单画面
画面菜单按工艺分区组织，鼠标点击相应的菜单切换到相应的画面或画面组。
2）流程图画面
以类似用户的流程图的形式，显示过程信息，并设有操作窗口，可以对任意控制回路进行操作。系统配有标准符号库，可以根据需要指定符号的颜色、闪烁及显示方式等。支持动态符号，可自定义符号库。组态软件提供编辑工具，通过画面编辑器可编辑用户需要的工艺流程画面。
流程图上显示的过程信息的最低刷新速度<1 秒
3）控制分组画面
以类似常规调节表或指示表的形式显示回路和测量指示点的信息，如变量值、设定值、输出值、控制方式（手动/自动）和高低报警限值等。变量可每秒更新一次。
分组可任意进行，且可以重叠。
操作员可从分组画面调出任意变量（数字或模拟）的信息，对模拟量回路，可对设备可发出连续控制信号，画面应显示出命令状态和实际状态。
4）回路参数画面
显示出任一指定控制点的全部信息，如变量值、设定值、输出值、操作方式和历史趋势，以及整定参数、报警值、算法类型等由工程师修改的参数。从参数画面也应可以对模拟回路和数字回路进行操作。
5）趋势图曲线显示画面
操作站可用不同的颜色和时间间隔在一画面上显示至少四个变量，变量可以任意选择组合，并有放大和卷动功能。趋势画面包括有一个移动光标和数据区，显示各趋势曲线与光标线相交处的数字值。趋势画面的X、Y 坐标可选择自适应和设定两种，相邻分辨点的时间可设定为1 秒，最大趋势记录时间可在一年。趋势图有平均值显示、最大值显示、最小值显示等多种数据形式。
可显示单个或同时显示多个测点的实时趋势和历史趋势。
可显示8 小时、24 小时、1 周、1 月、半年等历史趋势。
趋势图上设置拖动功能，可详细显示某时刻具体值。
同一趋势图上不同的测点可以不同的颜色区别。
6）报警汇总画面
包括全部的报警点，并按时间顺序列出最近的所有报警，每条报警信息包括报警信息、位号、确认状态、报警日期、时间、恢复正常的时间等。未经确认的报警点显示鲜艳的红色并闪烁。
操作站具备窗口功能，可同时显示多种窗口，以上几类画面可任意组合。操作站所有操作画面和显示画面均为全中文显示。
6.2.2.3报警功能，系统需要产生以下几类报警：
1）工艺过程报警：包括绝对值报警、偏差报警、变化速度报警等
2）故障报警：包括诊断报警和后备硬件故障报警等
3）联锁动作报警
4）紧急停车报警：当发生紧急情况按紧急停车按钮时报警
5）其他自定义的报警
可以根据严重性和轻重缓急划分不同的报警级别，不同级别的报警具有不同的表现形式。
6.2.2.4报警在监控系统上可有以下几种表现方式：
1）文字提示：在发生报警的位置和报警画面上均以文字显示相应报警信息
2）颜色变化：在发生报警的位置和报警画面上以不同颜色标识不同的报警
3）声音报警：发生报警时，系统将以音响形式反映报警
4）闪烁：在发生报警的位置，相应的测点对象闪烁，提示操作人员此处发生报警。
所有产生的报警在报警产生时将自动登录到数据库。
所有产生的报警均可在报警画面上予以确认并销音。
所有报警均可在报警画面以中文显示。
可人工设定检测量的高高、高、低、低低、变化率高、设定偏差（死区可调）等限值。
6.2.2.5数据存储和处理具备以下功能
（1）对于实时测点数据、操作记录、报警记录等，监控系统均可自动登录到数据库中。
（2）在数据库中这些数据还可分类存储在不同的表格中，按不同的要求排序等。
（3）联锁及生产过程操作控制功能。
在操作站能对现场被控设备如阀门等进行控制，实现加料自动化管理。具有良好的人机界面，所有控制命令均有信息提示。
（4）当某些参数报警并处于紧急情况时，系统可产生联锁，自动切断相关设备。
（5）报表生成及打印功能
（6）操作站上位机软件提供报表编辑工具，可根据用户需要定制生成各类全中文报表并可打印输出。
6.2.2.6系统可生成以下几类报表：
（1）即时报表
由指定数字信号触发或操作员启动，打印数据库所有变量的当前值。
（2）定期报表
在每小时、每班、每天、每个月结束时打印出某些选定点（包括计算变量）的数值。变量数值类型分为采样值、平均值和累计值。报表设有报表标题、列标题、变量代号、变量说明、工程单位等信息。小时报表在每小时结束时自动打印。班报表（8 小时）在每班操作结束时自动打印。日报表（24 小时）在每天上午8:00 自动打印（打印时间可设定）。周期报表（一月）在周期结束时自动打印。
系统可保存当前操作班和上一班的所有小时报表，班报表和日报表保存两天，周期报表保存到下一周期的结束。前一报表可随时请求打印出来，而当前末期的报表则打印从报表周期开始到要求打印时采集的数据。
（3）报警汇总报表
系统可经请示打印出最近500 个系统报警和过程报警。
（4）操作记录报表
系统可经请示打印出最近72 小时的操作记录，包括操作站编号、操作开始时间和结束时间以及操作内容（时间记录）。
（5）系统维护报表
系统可经请求列出全部系统报警的诊断结果，并标有故障日期及时间和返回正常的日期及时间。
6.2.2.7操作安全
操作站设计3 级以上操作口令，不同的操作员具有不同的操作员代码和口令，口令和操作代码可修改。系统的一些重要的相关操作均要验证操作员代码和口令，这些操作发生时系统将自动记录操作员代码、操作开始时间和结束时间以及操作内容。对于一些日常操作，系统也会给出相应提示。
6.2.2.8通讯功能
提供OPC 通讯接口，可方便的实现与其他系统的数据通讯。
6.2.3操作站配置要求
操作站为Dell Precision T5810工作站，投标文件中应提供操作站的各种设备的详细技术资料和说明。
操作站配置如下：
CPU：Intel Xeon E5-1607，3.00GHz；
主板芯片组：Intel X5520；
内存:4G；
硬盘：1T；
光驱：DVD-RW，16倍速；
显示器： 24〞宽屏平板液晶显示器。
除以上配置外，配备双显卡（独立和集成显卡），冗余的网卡。
6.2.4辅助设备
6.2.4.1打印设备：
报表激光打印机，A4/A3，HP            各1台；
以太网通信网关MOXA   1套
6.2.4.2操作台
每节操作台尺寸为：宽1100mm×深1000mm×高850mm（注：宽、深为必须满足的尺寸，高为建议值，投标方可根据自身工程经验进行优化并给出情况分析）；键盘鼠标均放置在桌面，不单设键盘托盘。每节操作台应配备一把座椅，座椅应为黑色软皮防滑、防刮，带靠背。
操作台柜体材质均应为冷轧钢板，厚度不低于2.0mm。操作台正面、背面均配置双开门（带门锁），中间不设支柱，内部不设上下隔板。
6.3质量流量计(招标方单独另购）

6.3.1质量流量计精度0.1级，质量流量计传感器与变送器一体式安装。
6.3.2质量流量计输出功能：1路脉冲信号输出与批量控制仪匹配；1路4～20 mADC标准信号，带1路MODBUS RS-485通讯接口。

6.4加料气动调节控制阀4台（招标方单独另购）

6.5控制柜及安装材料
6.5.1招标方为每台定量控制仪提供一路AC  220V 50Hz UPS电源，投标方加料批量控制系统若需要其他规格的电源，由投标方自行解决，电源适配器选用西门子、菲尼克斯、魏德米勒品牌产品。投标方在投标书技术文件中给出每套控制柜的耗电功率。
6.5.2投标方应确认其提供的批量控制仪适用于AC 220V AC,50 Hz 的电源现场用电，仪表设备的配电由批量控制仪供出。
6.5.3批量控制仪专用操作柜
6.5.3.1批量控制仪、防爆接线箱等设备集成安装在现场操作柜内，操作柜集成供货。
6.5.3.2操作柜直接坐放于加料现场，操作柜要求美观大方，投标方在投标书技术文件中给出操作柜的外形尺寸图、结构图、样式图，并说明设计特点。
6.5.3.3操作柜材质为304不锈钢，板材厚度不低于1.5mm，需进行抛光或拉花处理。箱门设有控制开关锁。
6.6安装材料及专用电缆
6.6.1安装专用附件及专用电缆等成批提供，满足装置安装需求；投标方提供与工厂管理网的通信电缆及所有的通讯附件。
6.6.2投标方提供系统内部所有的专用通信电缆等附件。
6.6.3仪表防爆接线箱的材质为铸铝，防爆等级不低于ExdII BT4。具有防尘、防溅设计，防护等级不低于IP65。接线箱集成安装在现场操作柜内。
6.6.4接线箱至少保证一路备用回路及相应的备用端子，备用回路入线口应用防爆堵头封堵。接线端子采用螺钉型，选用菲尼克斯或魏德米勒品牌产品。
6.6.5控制室内部、现场接线箱、现场仪表盘柜及现场仪表线缆的接头要求挂锡处理。
7.供货范围
主设备及配件清单（包括但不限于，空白处由投标方填写）
	序号
	名称
	型号及规格
	单位
	数量
	备注

	1
	控制室上位监控管理系统部分
	
	
	

	1.1
	操作站
	T3600

CPU：Intel Xeon E5-1607，3.00GHz；
主板芯片组：Intel X5520；
内存:4G；
硬盘：1T，SATA,1:1冗余配置；
光驱：DVD-RW，16倍速；
除以上配置外，配备双显卡（独立和集成显卡），冗余的网卡，标准键盘、鼠标
	台
	1
	DELL

	1.2
	显示器
	UltraSharp U2410 U2410 24〞宽屏平板液晶显示器 1280x1024
	台
	1
	DELL

	1.3
	软件
	厂家负责组态
	
	
	

	1.3.1
	数据库软件
	SQL SEVER2012；15用户版
	套
	1
	微软

	1.3.2
	操作系统软件
	WINDOWS’7专业版软件（64位简体中文版）
	套
	1
	微软

	1.3.3
	加料批量控制管理系统软件
	实现数据采集、远程启、停及监控、历史数据查询、统计、打印等功能；软件SQL SEVER 等网络数据接口。
	套
	1
	

	1.4
	A3/A4激光报表打印机
	实现单联或多联A3\A4报表打印
	台
	各1
	HP

	1.5
	通信网关
	MGate™ MB3280以太网端口数量：1；速率：10/100 Mbps，自适应MDI/MDIX
接头：8针RJ45；电磁隔离保护：内建1.5 KV；串口端口数量：
2个；串口标准：RS-232/422/485；供电电源：12-48VDC
	套
	1
	MOXA

	1.6
	以太网交换机
	10/100/1000M自适应
	套
	1
	MOXA

	2
	现场仪表设备部分
	
	
	
	

	2.1
	批量控制器及安装配套件
	
	
	
	

	2.1.1
	加料批量控制仪
	一台控制仪控制一个加料管路工作；分布壁挂柜式安装；32位微处理器；LCD点阵式显示器。系统控制精度：±0.1%；供电电源： AC220V，50HZ；信号输入：脉冲；防溢、温度、压力等可编程；输出；两路阀门控制信号输出（一路4-20mA信号输出）。提供泵控制信号输出。带RS-485 MODBUS通讯接口。防爆等级：ExdIIBT6；防护等级：IP65。
	台
	4
	进口或国内知名品牌（国内品牌制造商需要具备10年以上批控仪生产制造经验）

	2.1.2
	防爆挠性管
	DN25×400；批量控制器到防爆分线箱之间的挠性连接管，每台定量控制仪配2根
	 根
	8
	满足需要

	2.1.3
	隔爆分线箱
	材质：铸铝；隔爆型，带电源开关和多位魏德米勒接线端子，上端4口DN25电气接口通过DN25挠性管和控制仪相连，下端10口G3/4”，防爆等级：ExdⅡBT4
	台
	4
	配不锈钢防爆格兰头

	2.1.4
	控制仪操作柜
	材质：304SS； 1.5mm不锈钢板。外形尺寸：1600(高)×600（宽）×400（深）；安装操作隔爆批量控制器、防爆分线箱、防爆读卡器等，成套一体化供货，使现场布置美观、布线安装简单，防止日晒雨露对控制仪表的损害。
	台
	4
	集成厂商

	3
	界区内安装材料及电缆辅材
	
	
	
	

	3.1
	界区内电气及电缆部分
	
	套
	4
	满足现场需要

	3.1.1
	通讯电缆
	四芯DP通讯电缆
	批
	1
	现场距离控制室约300米

	3.2.2
	防爆挠性管  
	G3/4×700；流量计、控制阀与镀锌管之间的挠性连接的连接。如果仪表设备为G1/2电气连接，需足G3/4转G1/2电气防爆活结密封接头
	批
	1
	满足现场需要


8.检验与测试
8.1工厂验收由投标方负责，招标方派两人现场验证。在系统集成完成之后，验收测试之前，投标方应提交一份完整的产品清单和测试文件。出厂测试验收前，投标方应提出一套标准验收程序及内容（包括标准测试文件），经双方确认。
8.2工厂验收在系统集成工厂进行，对控制系统进行下列试验：
8.2.1控制系统软件的生成；
8.2.2控制系统的通讯试验：包括系统内部通讯。
8.3 FAT测试期间出现的任何硬件故障均应无条件的更换，应用软件上的不满足应进行修改。
8.4工厂验收时应提供投标方提供充足的测试仪器和工具。
8.5工厂验收文件由投标方集成工厂技术负责人签署，作为随机技术资料提供。招标方检验人员在投标方集成工厂的一切行为，均不能免除投标方的质量责任。
8.6设备到现场后，投标方派人与招标方共同开箱验收，对照装箱单确认设备完好情况，对缺少和损坏的设备应在72小时内补齐。
8.7系统安装、接线等工作完成后，投标方委托的系统集成商应派合格的技术人员与招标方技术人员共同进行系统检查，包括系统通电、软件安装，整个系统试运等工作。招标方与投标方共同进行最终的系统现场验收测试。
8.8现场最终验收和系统联调试运可结合进行。现场验收可参照出厂验收程序及内容，由双方讨论确定。最终系统测试结果应达到系统技术规格书中的各项要求，系统最终验收文件由双方代表共同签署。
8.9安装调试后系统正常运行一个月不发生质量故障视为验收合格。
9.质量保证
9.1 系统正常使用寿命不低于10年。
9.2质量保证期为整套装置正常运行后12个月或货到现场18个月（以先到为准），期间系统不发生质量故障等问题视为合格；由于招标方责任出现系统故障，不在此范围内。
9.3投标方所有产品都无硬件或软件缺陷，完全能够满足招标方工况的要求。如果因系统某一部分缺陷导致系统无法正常运行，投标方彻底检查并排除故障。
9.4 备件提供：质保期内的备品备件均由投标方免费提供。
9.5 质保范围内对产品的维修、检测必须在招标方现场进行，或投标方提供同种替代产品后方可由投标方去其它地方维修，所有费用由投标方承担。并满足招标方工期要求。
10.售后服务
10.1投标方免费提供现场安装指导及调试的服务，包括单台调试及联调工作，时间根据工程需要确定。
10.2系统安装调试结束后，投标方技术人员应现场进行技术交底，交底的内容为系统硬件配置，安装调试，设备的操作维护、检修，组态及编程范例，参加培训人数不少于6人。地点在招标方项目现场，时间根据招标方的项目进度由招标方安排，提前一周通知投标方。
10.3投标方提供项目管理、工厂试验与出厂验收、培训服务、组态、到货开箱检查、现场安装、系统通电、联调试运和装置投运等服务。装置开工期间，投标方及控制系统集成商派有经验的应用工程师到现场，保证开工期间系统安装、调试工作正常开展。
10.4 如系统质量存在问题，投标方在接到招标方通知24小时内到达招标方现场对存在的问题进行处理，直至设备正常运行为止。维修或更换设备应在招标方现场进行。
10.5 在质保期外，如系统内任何设备和软件存在问题，投标方服务工程师在接到招标方通知24小时内赶到现场进行处理，只收取备件费。
11.资料交付
11.1.系统试运行后168小时完好，对各种试验达到规定的功能，为验收合格。
11.2.系统(设备)安装过程中与完成后提供如下资料七套，并提供电子版资料一套；图纸或文件尺寸为A4或更大。文件采用全中文格式。
11.2.1硬件方面
11.2.1.1系统硬件组成图，操作控制室布置图，系统结构图;

11.2.1.2系统硬件技术规格书或参数表;

11.2.1.3系统硬件公用工程消耗数据：如各种规格电源用电量、散热量及其它要求等;

11.2.1.4产品样本、使用说明书、操作及维修手册等资料；
11.2.1.5系统说明；
11.2.1.6系统供电原理图（单线图）;

11.2.1.7接地图、控制柜接线图；
11.2.1.8系统电缆表;

11.2.1.9其它工程项目技术文件.

11.2.2.软件方面文件
11.2.2.1软件编制说明
11.2.2.2系统所用所有软件名称及版本，系统组态说明手册
11.2.2.3装车系统工艺流程图
11.2.2.4数据表报表打印格式及说明
11.2.2.5联锁逻辑图、采样说明、程序表、操作说明
11.2.2.6复杂调节说明、系统组成、计算公式、操作说明
11.2.2.7优化控制和管理软件说明、系统组成、操作说明
11.2.2.8编程语言使用说明
11.2.2.9系统软件版本，装车控制系统软件光盘；
11.2.3. 操作和维修手册
11.2.3.1操作手册，含有操作和控制基本数据
11.2.3.2维修手册
11.2.3.3配合仪表、设备及部件样本、使用说明
12.包装、运输及供货期
12.1 敞开的螺纹口应用相应的护套和/或保护塞子堵上。
12.2 法兰应有保护，以防运输过程中损伤或异物进入。
12.3 投标方供应的设备和材料应按照合同规定的规范和标准制造、检查和验收。
12.4 包装设备和材料应安全、经济和不易受损坏，并需考虑货物内陆运输限界的条件。
12.5 货到现场后，招标方应在开箱验收前三天和投标方联系以便投标方按时派员到现场进行开箱验收。投标方应及时将验货人员到达时间通知招标方，如三天内投标方人员不答复，招标方可自行验货，出现问题由投标方负责。投标方应免费现场服务。
13.交货地点及交货方式

13.1交货期：合同签订后2个月。
13.2交货地点：兖矿榆林精细化工有限公司。
13.2 交货方式：系统集成交货。
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