江苏常铝铝业集团股份有限公司
冷二新水洗新增表面检测设备
技
术
要
求
2025年2月
一、设备概述
1.1、工程概况及环境条件
1.1.1工程名称：冷二新水洗新增表面检测设备
1.1.2安装地点：江苏省常熟市古里镇紫芙沪宜路2号
1.1.3买方现场工况：所有设备的动力供应采用50HZ、380V（±10%）三相交流电压，220V（±10%单相交流电压。

设备使用环境：温度-5℃～60℃，相对湿度 < 95%。
水电气配套齐全。
1.2、设备基本方案描述

表面缺陷检测系统使用工业相机和线性光源对铝带铝箔进行表面缺陷在线检测，可检测铝带铝箔表面，检测出规定的表面缺陷同时输出报警，从而实现表面缺陷在线检测记录，后续工艺进行剔除，提高产品质量，减少客户投诉，优化人员配置等目的。系统采用图像视觉检测技术，实现对运行的材料进行实时的表面缺陷检测。系统通过高性能线阵相机，采集产品表面图像，如有缺陷产生，则通过专门的数据处理板卡对缺陷进行处理，包括对缺陷进行分类、定位，输出报警、显示缺陷图像等，达到控制材料质量的目的。供应商必须根据招标方生产的产品提供完备的缺陷数据集，做到调试完成即可投入正式使用，并提供及时的全程技术服务，做到交钥匙工程要求。
1.3、现场主体机组信息
	NO
	参数项目名称
	参数或描述
	备注

	1
	加工材料对象
	铝板带
	

	2
	辊面宽度
	1550mm
	

	3
	来料宽度
	1000-1500mm
	

	4
	铝箔料厚范围
	0.2- 2.00mm
	

	5
	最大生产线速
	100m /min
	


二、基本技术要求
3.1检测对象：铝板带
3.2主要缺陷包括：复合层脱落、气泡、粘铝、起皮、起刺、孔洞、裂纹、裂边、黑点、黑丝、划痕、辊印、油斑、氧化、虫印、粘结、介质（水迹）印、折印、压皱、脏印、小白点、刷印、板型浪、砂轮印、横向擦伤、亮印色差、凹坑等表面缺陷（拒绝DN要求）。
3.3检测方式：在线自动检测，带缺陷自动识别\标识\报警等功能，存储 3 年，分布及汇总报表打印，识别精度可调，报警精度可调.缺陷带人工标识确认。
3.4 表面检测精度：横向分辨率0.07mm，纵向分辨率0.07mm
    检测表面数量：上表面+下表面，共两个面

    料宽检测方式：自动识别

    缺陷准确率 ：≥ 99% 
    分类准备率：≥ 95%
3.5 安装现场若需增加辅助辊组，则由卖方免费提供设计图纸，买方负责委外加工，制作费用由买方负责。
三、主要技术要求：
3.1 主要功能描述

	序号
	主要功能项
	功能描述

	1 
	自学习功能
	检测软件必须提供自学习功能，并且向用户开放，用户可自行快速更新样本及缺陷模型

	2 
	工单管理
	支持手动（扫码）录入或自动生成工单编号，选择生产配方，启动生产检测，检测数据实时更新到生产页面并同步储存到工单信息中。系统可对母卷批号以及对应的多个子卷自动录入。

	3 
	缺陷显示
	支持缺陷地图功能，可从缺陷MAP图上直观判断缺陷数量、缺陷位置、缺陷类型与缺陷严重等级；支持缺陷相册功能，以照片墙的方式显示被检品的缺陷图片并实时自动刷新，并可查看缺陷详情。

	4 
	缺陷详情
	支持查看缺陷特征集与缺陷明细。

	5 
	生产信息
	支持实时查看产生相关信息，包括：工单编号、检测长度、速度、幅宽、工单编号、缺陷统计等。

	6 
	声光报警
	支持生产过程中按照设置的报警规则进行声光报警，及时提醒生产人员采取相应措施，比如检出了严重缺陷、缺陷数量超标、设备异常等等。

	7 
	缺陷自定义
	支持自定义缺陷类型，可新增、删除、修改缺陷定义，且每种缺陷类型可自定义缺陷表达式（即缺陷特征描述）。

	8 
	缺陷过滤
	支持缺陷过滤功能，通过设置过滤规则，去除可忽略的检出缺陷，每种产品配方可单独设置过滤规则。

	9 
	缺陷评级
	设置缺陷分级规则，包括级别定义、级别标准以及对应的缺陷严重程度。

	10 
	质量评级
	支持设置质量评级标准，针对每一卷被检品进行评分，完成自动质量评级。

	11 
	配方管理
	包括增删改配方，可独立配置相关参数，包括检测参数，光源参数，缺陷定义过滤等，实现差异化管理。

	12 
	密集性缺陷设置
	当设置区域出现密集性缺陷时，自动告警，缺陷类型与密集程度可设置。

	13 
	历史工单记录
	记录并查看生产记录包括工单信息、缺陷分布、缺陷详情、缺陷检出趋势等信息，支持按照设定条件查询。

	14 
	报表统计
	提供生产数据统计，并支持导出生产报表。

	15 
	数据存储
	数据支持存储在本机或外置存储服务器。

	16 
	离线查看
	具备离线查看功能，在生产现场，办公室等场所可以方便查看调取、打印历史数据报表

	17 、
	外设管理
	支持按照客户要求接入生产相关设备进行管理控制，比如控制生产设备启停、与打标设备联动。

	18 
	自动调光
	自动调整光源亮度，适应产品换型。

	19 
	自动寻边
	设备配置光亮钢棍，检测系统需保持有效自动寻边。

	20 
	频闪控制
	支持频闪多场控制，多维度获取缺陷信息，实现缺陷的准确分类。

	21 
	一键换型
	针对不同型号的产品，新建工单时通过选择不同的生产配方可实现一键换型。

	22 
	通讯功能
	软件应开放所有API及数据库接口，提供与MES / ERP 系统通讯接口。

	23 
	相机要求
	投标方应根据缺陷分辨率要求，选择合适的相机；同时为方便日常使用及维护需要，设备双面不超过4个相机。

	24 
	处理服务器
	料卷出现缺陷数量随机，可能出现突发数据量大的情况，要求每个相机配置独立的处理服务器，避免系统宕机或数据丢失。

	25 
	控制柜
	现场环境温度高，带有计算机的控制柜必须配置柜式空调

	26 
	缺陷记录误差
	准确记录缺陷的横向位置误差小于2mm，纵向误差小于5mm

	27 
	现场工况的适应性
	a.现场铝粉多，靠近烘干炉，设备具备防护能力
b.相机及镜头必须带防护装置，避免不可控因素损坏

c.系统不应更改现有设备结构，不影响现有设备及检测系统

d.系统需考虑可能在特定角度下才能检测到的缺陷

e.加工材料涉及厚度范围较大，需考虑厚差对系统的影响

f.被检测材料会存在反光率差别大的情况，系统需充分考虑

g.来料版型无法定量控制，系统需提供相应的应对方案或策略

	28 
	缺陷数据库
	系统须带完备材料缺陷数据库，包括但不限于复合料、钎焊箔、空调箔、电池壳料等，调试完成即可投入使用。

	29 
	坐标形式
	检测系统必须提供两种坐标形式，包括但不限于边界坐标，避免检出缺陷横跨多个分条，对成品质量造成误判。

	30 
	服务器
	服务器需具备三个网络口，接设备内网，电气内网以及外网，具备远程操作访问及排障能力。


3.2设备的附件和备件

3.2.1标书中须说明设备正常工作必须的附件，若不说明，则指已经包括在标准的设备单元中。

对列举的附件应提供分项报价，该价格计入投标总价。

3.2.2卖方应提供随机附件清单：包括名称、数量、图样、定货号。

3.2.3卖方应提供一年内设备正常使用的易损、易耗件、设备备品备件以及清单。清单包括名称、图样、定货号、及价格。

3.3其它

提供该设备选件清单，包括零件名称、数量、功能、图样、订货号及分项报价，不计入投标总价。

	序号
	名称

	1
	设备总图、电控系统集成方案、设备制造进度计划表

	2
	电气系统布线图、基础条件图，机组用电等公用设施条件

	3
	运行维护手册

	4
	电气原理图

	5
	电气设备外部接线图、电缆清单

	6
	安装材料清单

	7
	安装、调试施工组织设计（包括安装队伍人员结构、指导书、调试进度计划表）

	8
	试车大纲（无负荷试车大纲、有负荷试车大纲）

	9
	机组易损件清单及零件图

	10
	主要外购件产品清单、随机资料及合格证。

	11
	设备操作及使用维护说明书、电气设备说明书,设备安全操作规程。


四、设备监制
  （1）合同设备的设计审查结束后，设备开始制造直至设备出厂期间，买方可根据人员状况对卖方的设备制造进行监督，检查。

  （2）为使买方人员能更好地了解设备，卖方应提供设备主要部件制造进度表，并为买方人员参观有关的制造工厂及其协作厂提供方便。
五、安装、调试、质保期、售后要求
5.1 安装
  5.1.1合同签订后，设备10个日历天内安装调试完毕。（若买方现场不具备安装条件，则顺延）
  5.1.2买方给设备安装创造便利条件，包括公用设施（水、电、气）供应到位，及时整改设备基
        础施工时出现的问题。
  5.1.3合同设备到达买方现场后，卸货、叉车、汽吊、转运、安装、调试等均由卖方自行解决。
  5.1.4 
买方根据施工安排，协调具体安装日期，卖方需全力配合；卖方有专人对安装工作进行监    

        督及质量负责。
  5.1.5买方有权对安装的全过程进行监督，有权随时在安装现场进行检查和查阅有关资料，卖方    

        应提供一切便利条件，但买方的检查不代替买方的责任。
  5.1.6 
卖方负责自带安装﹑调试过程中必要的专用工具﹑量具和安装用所需辅材等。安装单位应
        服从买方的现场管理。

  5.1.7 
安装完成后，由买方、卖方共同对安装质量进行验收，在主要部件验收表及安装验收单上
        签字。验收合格后进入调试阶段。

5.2 
无负荷调试

  5.2.1.
无负荷调试由卖方负责，买方配合；卖方提供无负荷试车大纲。

  5.2.2.
无负荷调试完成后提交试车记录（卖方提供，买方认可，并附上双方签字的无负荷试车记
        录），验收通过后，方可进行有负荷试车及性能测试和考核。

5.3 
负荷试车

  5.3.1设备完成无负荷调试及参数整定之后进行负荷试车，在设备进行有负荷试车前，卖方应提
        前向买方提供有负荷试车大纲，根据双方认可的试车大纲内容，对设备进行有负荷试车。

        负荷试车买方提供试车用坯料。

5.4.
 验收

  5.4.1 
验收方案应经双方确认。

  5.4.2 验收开始时间为合同设备负荷试车结束后，由买、卖双方协商确定。

  5.4..3 
双方按照技术要求逐条详细考核，卖方应保证合同设备的关键数据符合技术要求。

  5.4.4 验收完毕后，双方应共同签署验收合格证书。

5.5 培训

  5.5.1 设备交货前在卖方技术部门或组装现场对买方技术人员进行技术培训；设备验收时卖方技术人员进行技术交底，解答买方技术人员提出的问题。

  5.5.1 卖方对买方设备操作人员进行操作培训。

  5.5.1 设备安装阶段在现场对买方维护人员进行设备基本知识和维护保养培训。 

  5.5.1 设备调试及试运行期对买方操作人员和技术人员进行现场指导和培训。在无负荷及有负荷试车之前及期间，卖方技术人员应在现场对买方人员进行理论和实际培训。

  5.5.1 培训可根据实际情况选择采用现场参观、讲解、授课或实践学习等培训形式。
5.6 质量保证、售后服务

5.6.1 投标方在投标书中提供设备制造商在中国境内的技术支持系统、维修服务机构相关信息。

5.6.2自最终验收签字后，该设备质量保证期为一年。在质量保证期内，如有主要零部件损坏，卖方应负责无偿更换；并对该零部件，从更换完成日顺延担保一年。

5.6.3在质量保证期内，因属产品质量问题，卖方不能排除故障，或不能保证设备的正常运转和日常工作，该设备可退可换。

5.6.4在买方提出要求时，卖方应在接到通知后2小时内做出响应，卖方在8小时内派人到现场进行故障处理，必须能保证提供24小时远程服务。

5.6.5 投标书中应注明售后服务方式、能力和承诺，售后服务不得违背其服务方式和承诺。

5.6.6设备供应商和代理商无论以后发生什么变动，供应商都应有义务对该设备的最终售后服务负责，代理商应有义务负责进行联系和跟踪服务。

5.6.7设备使用过程中发生故障需要更换的备品备件，设备供应商应在1天内提供，确保设备尽快修复投入使用。

六、其他要求
  安全要求：在江苏常铝铝业集团股份有限公司进行施工作业的单位。一律需先签订安全协议及安全承诺书，办理项目开工许可证，方能进场施工，并遵守常铝公司各项规章制度。安全协议及文件可和招标联系人索取。若中标方不认可协议内容，将会评判为废标。
