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协议编号：JH20231215
青岛特殊钢铁有限公司
焦化厂四车联锁系统大修项目
技
术
协
议
  甲    方：青岛特殊钢铁有限公司
乙    方：
   签订时间：     年     月     日
签订地点：青岛市黄岛区

一、项目名称
焦化厂四车联锁系统大修项目
二、协议的主体
甲方： 青岛特殊钢铁有限公司 
联系人：李新杰、张帅
电话：  0532-58815611
乙方：                     
联系人：                   
电话：                     
三、项目概况
本项目采用总承包形式，主要对焦化厂现有焦炉四车联锁系统控制柜移位、软硬件设备的更换、改造以及负责范围内的工艺、设备、电仪等设计、供货、施工、软件编程、系统调试、性能考核、竣工验收、培训与服务等工作。
四、项目具体施工内容
  4.1新增1套中控控制柜，安装在煤塔3楼控制室，负责涉及到的电缆及路由供货、敷设等工作。柜内设置主PLC1套（西门子1500系列、AB1769系列），用于替换焦炉主控制原机柜内4套西门子200PLC。除推焦车、拦焦车、电机车的工业电源、地上通讯器、地址发生器、信号匹配器利旧外，其余元器件进行更换。
  4.2对推焦车、电机车编码电缆（推焦车约270米、电机车约290米，其中甲方提供160米编码电缆）、槽钢、夹板、接线箱及防护罩进行拆除、更换，7字支架更换600套（其中甲方提供100套）及紧固件等材料。更换时充分考虑支架热胀冷缩的影响，乙方出具施工方案，并负责做好相关措施，不能影响现场生产节奏。
4.3对装煤车、拦焦车编码电缆进行调整水平度，进行加固；防火罩进行更换，防火罩乙方提供450米，其余甲方提供约750米。
  4.4更换9台车辆车载PLC控制柜及内部设备（地址检测器、车上通信器利旧），要求采用带以太网IP接口的PLC（西门子1200系列、AB1769系列）。并实现与大车PLC（品牌：AB）网络通信，数据互通。对大车上与四车联锁相关的程序进行修改。
4.5推焦车上机车触摸屏增加联锁及地面协调系统的数据画面，同步显示计划炉号情况，及自动走行情况。
  4.6对服务器、数据库、控制软件进行升级。保留现有功能外，新增自动走行无级调速功能。
4.7采用OPC协议，开放所有数据接口，上传相关参数至焦化厂现有焦炉炉温自动控制系统、高低压氨水自动切换系统，配合甲方将推焦时间、装煤时间等所有数据上传至焦化厂数采平台。
4.8利用甲方已经搭建的无线通讯网络，实现与焦炉车辆数据通讯功能，建立焦炉地面协调系统。
  4.9通过地面协调系统采集车辆数据，除记录炉号位置外，还需要：（1）记录每个碳化室对应的车辆运行信息：如取门机构行程、导焦栅行程等，并将重要行程数据作为下次对应碳化室控制数据（设置控制按钮，甲方需要时可参与控制）；（2）形成推焦杆行程与推焦电流趋势图、平煤杆行程与平煤电流趋势图、装煤车装煤转数与平煤杆行程趋势图等，方便生产查询、分析。协调系统需要的所有的数据及信号由机车PLC内本身提供。
4.10 甲方负责提供煤塔称装煤量系统、干熄焦红焦称的焦炭量系统的通讯接口及数据报文，乙方记录到地面协调系统对应的碳化室。

4.11所有系统软件采用最新成熟版本，应用软件开放、不加密，所有系统、软件、程序及相关数据库至少提供不低于30年的授权或永久授权，供甲方免费使用，且软件为正版，软硬件及程序无加密，除本技术协议另有规定外，不再有其它包括第三方授权、服务费、年费等任何形式的费用，甲方无需另行向乙方支付其他任何费用。软件的画面及程序修改、编写要开放给甲方，保证甲方后期检维护、数据修改及增减，以及数据的上传和下载，并将软件、画面及程序备份至甲方存储设备上。
4.12甲方免费提供施工用水电等能源介质，乙方负责取用。

五、技术要求
5.1系统技术要求：
生产计划编排
根据串序的生产工艺，结合出焦时间间隔、检修分段、倒班顺序，自动编排推焦计划。系统可以手工编排和修改推焦计划。系统计算机上设有计划修改页面，经授权的操作人员可以根据生产需要随时修改推焦计划。
炉号识别及方向判断
根据所检测的机车位置，自动识别车辆所处的炉号，根据所检测的车辆位置和计划推焦炉号的位置，判断车辆应正确运行的方向。
系统自适应功能
由于炉孔或焦杆变形等各种原因需改变碳化室中心地址时，本系统会自动适应，并用新的中心地址去更新原数据区储存的中心地址。因生产需要更换车辆时，系统会自动更换工作车号。
推焦联锁控制
一级允推产生条件： 
推焦车、拦焦车、熄焦车对准计划炉号 
拦焦车导焦槽到位 
熄焦车车身门关或者焦罐旋转
在允许时间误差范围内 
二级允推产生条件： 
一级允推条件成立 
拦焦车人工允推确认 
熄焦车人工允推确认 
当且仅当二级允推信号产生的条件下，系统给出允许推焦命令，才允许推焦杆前进。在推焦车操作台上设置联锁解除开关，以便当系统或生产发生故障时解除联锁。
在熄焦车、拦焦车操作台上装有紧急停止按钮，若在推焦过程中熄焦车或拦焦车发生故障要求停止推焦时，熄焦车或拦焦车可按下紧急停止按钮，推焦杆立即停止前进。联锁条件可根现场情况进行设置并进行调整。
炉门联锁控制
允许摘炉门条件：
推焦车、拦焦车的摘门机对准计划出焦碳化室的中心位置 
当前时间在计划出焦时间在允许误差范围内 
只有满足允许摘炉门条件时，系统给出允许摘炉门命令，摘门机才允许动作。在推焦车、拦焦车操作台上装有“摘门联锁/解除联锁”选择开关，以便车辆检修、维修炉门或当系统出现故障时解除联锁。
装煤联锁条件
装煤车导套对准计划装煤炉号 
计划装煤炉号焦侧、机侧炉门已关好 
推焦车、拦焦车发‘请求装煤’信号 
车辆驾驶室监视显示功能
车辆驾驶室显示屏显示
系统和车辆工作状态 
当前计划推焦炉号和计划推焦时间 
当前系统统一标准时间 
当前各车所处炉号
各车到位指示和运行方向 
一级允推信号，拦焦车和熄焦车的人工允推信号，二级允推信号 
拦焦到位信号 
熄焦车到位信号
语音提示功能
当推焦车对准计划推焦炉号，并有一定的停留时间，提示“推焦车已到计划炉号， 准备工作完毕”。
当拦焦车对准计划推焦炉号，并有一定的停留时间，且导焦栅进入炉体并锁闭，提示“拦焦车已到计划炉号，准备工作完毕”。 
当熄焦车对准计划推焦炉号，并有一定的停留时间，且熄焦车车门关，提示“熄焦车已到计划炉号，准备工作完毕”。 
当前时间与计划推焦时间相差 5 分钟时，提示“推焦时刻快到，请各车加快准备”。 
当判断推焦开始时，提示“推焦开始，如有紧急情况，请按停止推焦按钮”。 
当判断推焦结束时，其它车提示“推焦顺利完成，请到新炉号推焦”；装煤车上提示“推焦顺利完成，请按要求装煤”； 
推焦被停止时提示“推焦被紧急停止，请查明原因”。 
当装煤车装煤槽对准计划装煤炉号，并有一定的停留时间，提示“装煤车已对准计划装煤炉号”。 
当装煤车开始装煤时，提示“装煤车开始装煤”。 
当装煤车装煤结束时，提示“装煤车装煤完毕”。 
动画功能
中控室计算机以二维动画方式实时跟踪显示全炉区俯视图，车辆移动状况及所处炉号，推焦和平煤，熄焦等作业信息。在推焦开始后，显示推焦二维横向图及红焦从炉孔通过流入熄焦车的过程。
以颜色显示各碳化室焦碳成熟程度。
显示推焦电流和装煤电流动态曲线。
可显示车辆到达位置。
可全幅模拟显示车辆显示屏。
记录与打印功能
在生产过程中，自动记录每一个碳化室的装煤时间、出焦时间、开关门时间、推焦电流和平煤电流等，在推焦装煤结束后，自动形成一条记录。 可随时查询记录。
根据记录自动计算生产序数 值 K1，K2，K3，装煤系数。 能自动生成班组统计报表 能自动生成日、月、年统计报表。
能打印上述报表。
紧急处理功能
在拦焦和熄焦车上安装有推焦紧急停止按钮,无论是解锁推焦还是联锁推焦,只要拦焦车和熄焦车操作人员按下紧急停止按钮,推焦杆就会停止前进。
当推焦计划有变时，在推焦车上装有乱笺和恢复按钮。按乱笺按钮切换到下一条计划，将当前计划挂起，当需执行挂起计划时，按恢复按钮即可。
系统故障诊断功能
系统上位机能够根据收集到的通信和地址信息，自动诊断硬件和软件的相关信息。系统各部件均有故障信息显示，现场操作人员可以根据故障信息指示快捷的解决问题。
系统可扩展功能
扩容接口：预留增加车辆数的扩容接口。
自动走行、自动定位功能
自动确定目标位置：根据生产计划，以及当前计划完成情况和车辆目前的位置，自动确定车辆下一步应该行走的目标位置。所有车辆精确度可在画面人工设定。机车变频调试及大车PLC程序修改由乙方负责实施，甲方配合。
自动走行：每一台车辆操作台上装有自动走行按钮，执行计划任务的车辆，在车上按“自动走行”按键后，自动朝目标位置走行。并能根据距目标位置的远近，自动控制车辆的速度。在自动走行过程中，按“自动走行”按键后，停止自动走行。为了确保安全，各车辆采用手动优先原则，即任何时候人工搬动行走手柄，自定走行立即取消，进入手动行走状态。
5.2硬件技术参数（不低于要求即可）
① 地址参数：编码电缆检测分辨率：2mm
② 地址检测周期：编码电缆：38ms，车辆与中控周期：198ms
③ 通信参数：编码电缆：波特率2400bit/s，通信误码率：＜10-7
④ 通信接口：TCP/IP。
5.3主要清单
	序号
	名称
	型号、规格
	数量
	单位
	备注（制造厂）

	中控室及上位机部分

	1
	中控柜
	600*800*2200、带风扇
	1
	台
	带风扇

	2
	工业电源
	输入220V工作电压：DC±15V、DC+24V、DC+5.2V68.2W
	1
	台
	与现场匹配

	3
	CPU
	西门子1500系列、AB1769系列
	1
	套
	

	4
	通信模块
	西门子1200系列、AB1769系列
	4
	套
	

	5
	地上通信器
	通信接口：RS485，通讯波特率：2400bit/S～4800bit/S，调制方式：FSK，校验方式：偶校验+纵横冗余校验，工作温度：-40℃～85℃，工作电压：DC±15V、DC+24V、DC+5.2V
	1
	台
	与现场匹配

	6
	地址发生器
	调制方式：FSK，校验方式：偶校验+纵横冗余校验，工作温度：-40℃～85℃，工作电压：DC±15V、DC+24V、DC+5.2V
	1
	台
	与现场匹配

	7
	光纤跳线
	ST/PC-SC/PC,3米，单模
	1
	批
	满足需求　

	8
	光纤终端盒
	4口，配套耦合器及尾纤
	1
	批
	满足需求　

	9
	工控机
	I7-10代及以上，16G内存、1T硬盘、双独立网卡,含无线键盘鼠标
	1
	台
	研华、DeLL、联想

	10
	液晶显示器
	24 寸,带HDMI、DVI、VGA接口
	1
	台
	联想、Dell、三星

	车载部分

	1
	车载控制柜
	尺寸根据元器件进行配置
	9
	台
	安装在车辆配电室指定位置

	2
	PLC
	西门子1200系列、AB1769系列
	9
	台
	

	编码电缆部分

	1
	编码电缆7字支架
	含可调底座,含配套的紧固件、支撑梁、夹板等
	500
	套
	304不锈钢

	2
	接线箱
	材质：304不锈钢,厚度2mm；
	12
	个
	

	3
	通信电缆
	HVA-105 20*2*0.6
	600
	米
	

	4
	编码电缆
	与现场匹配，含终端电阻板
	约400
	米
	

	5
	防火罩
	耐高温、与编码电缆匹配，前后配套
	约450
	米
	另甲方提供750米，乙方负责安装

	6
	热镀锌槽钢
	C8
	500
	米
	甲供材，乙方负责安装

	7
	不锈钢槽钢
	C8、304材质
	250
	米
	甲供材，乙方负责安装

	8
	角钢
	用于支架加固，满足现场安装要求
	1000
	米
	甲供材，乙方负责安装

	PLC相关软件

	1
	PLC 软件升级技术服务
	包含四大车PLC程序编写调试
	1
	套
	

	2
	上位机软件升级技术服务
	升级整个上位机系统，满足功能要求
	1
	套
	

	3
	操作系统、PLC软件
	正版Windows授权，软件及程序终身正版授权，无加密
	1
	套
	

	其余部分

	1
	辅材及施工
	为完成工程（项目）所必需的物资及相关施工工作
	1
	批
	满足现场使用要求

	1、乙方保证系统的软硬件的完整性，并且对系统的调试技术服务负责直到系统验收合格交付生产。


六、施工工期要求
（1）供货周期要求：自合同签订之日起60天内，所需备件送至甲方现场并验收合格；
（2）施工工期要求：本项目计划2024年3月实施,总工期120天，具体起始日期以甲方通知为准。若计划有调整，甲方提前15天告知乙方，以甲方具体通知为准。
七、甲乙双方的权利和义务
7.1甲乙双方都有为对方保守生产、技术及资料秘密的义务，不得以任何理由向第三方泄露，否则违约方应承担相应的责任。
7.2甲方厂房内或施工现场已有的起重机械乙方免费使用，乙方项目施工过程中所需的额外汽车吊、叉车、运输车辆等均由乙方负责，甲方不提供。
7.3甲方权利与义务
（1）甲方有权对乙方检修作业实施全过程的安全、质量、施工进度（工期、与施工计划差异情况等）等进行指导、检查、监督和考核。
（2）甲方负责施工过程的质量把关验收，有权对验收中发现的问题，提出重新确认或现场检查，有权要求乙方无条件整改并提出考核意见。
（3）甲方有义务对乙方进行安全、技术（技术标准、质量要求、验收标准）及其他相关要求进行交底，并监督、检查乙方的执行情况。
（4）甲方有义务配合乙方完成开工前的人员入厂、开工许可办理、安全教育等准备工作。
7.4乙方权利与义务
（1）乙方施工前须到甲方现场进行现场勘察，根据现场实际情况制定详细的施工方案并交甲方确认审核，开工前按照甲方规定办理开工手续，
（2）乙方须在工程过程中保持施工场地整洁，文明施工。乙方必须于实际完工后 15  天内将所有乙方负责的机械、工器具、剩余材料、废物等迁离施工场地，工完场净。
（3）乙方有权针对甲方现场存在的安全隐患或其他问题向甲方提出整改意见或要求，甲方根据实际情况对乙方进行反馈、回复。
    （4）乙方应自行负责相关设施设备及工器具的保管，如乙方设施设备及工器具丢失或毁损的，由此产生的责任均由乙方自行承担。
（5）乙方及乙方人员应按照法规及甲方的规定取得施工所需的各类资质、证书后上岗，严禁无资质或无证上岗。
（6）乙方在承担的项目中，必须使用合格的材料。
（7）乙方在施工过程中必须严格遵守国家法律法规和甲方的各项规章制度。
八、质量保证（包含质保期及使用寿命）
质保期为竣工验收合格后12个月，整机使用寿命不低于 3 年。
因乙方设计、制造、选型、材质、施工质量等的原因造成的质量问题，在质保期内由乙方负责免费进行处理。

在质保期内，设备正常使用情况下，如果设备因乙方原因造成停产，乙方在接到甲方电话后在 2 小时内给予回复并提供解决方案，如故障仍无法排除乙方应在   24小时之内赶到现场帮助甲方解决故障, 所有费用有乙方承担。

九、其它要求
本协议一式六份，由甲乙双方签字并盖章后方可生效，本协议作为商务合同附件与商务合同具有同等法律效力。
未尽事宜，应由双方友好协商解决，若存在争议，15日协商不成，按商务合同通过法律途径解决。
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