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第一部分  基本要求
1. 范围
本技术规格书适用于丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控N）的设计、结构、性能、安装和试验等方面的技术要求。对技术规格书中未提及的但又是必须的技术要求，供货商有责任提出建议，并提供性能完善的产品。
2. 项目总体要求
2.1制造商证书要求
制造商所提供丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控N）应是技术先进的成熟产品，符合相关国标或行（部）标规定，有合格证。
2.2制造商商业绩和经验要求
制造商具有2017年7月1日以来抽油机井变速运行技术服务或抽油机井自动化相关产品销售业绩。
第二部分  现场条件
1. 安装场所
户外
2. 环境条件
环境温度：-25℃～+40℃
地震烈度：Ⅶ度
污秽等级：户外，Ⅳ级；高原型及特殊环境要求的可另行协商解决。
注：供货商应根据当地气象部门统计资料和所提供的有关资料进行系统设计及配置,保证可靠使用。
第三部分  主要通用技术要求
1. 标准和规范
供货商应满足或超过下列最新版本的标准和规范要求。当出现几个标准和规程阐述同一内容的情况时，应遵循最新、最严格的叙述。
GB4208—1993   《外壳防护等级的分类》
GB/T 7251.12-2013  《低压成套开关设备》
SY/T6119-2012 《抽油机井工况测试仪》
SY/T5864-2012 《抽油机井示功图测试》
SY/T5226-2014 《抽油机节能拖动装置》
Q/SY1722-2014《油气生产物联网系统建设规范》
SY/T0090-2013《油气田及管道仪表控制系统设计规范》
SY/T0049《油田地面工程建设规划设计规范》
2. 供货范围
供货数量：
	产品名称
	规格型号
	数量
	备注

	丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控5）
	
	1套
	

	丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控7）
	
	1套
	

	丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控4）
	
	1套
	

	丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控3）
	
	1套
	

	丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控2）
	
	2套
	


安装地点：
巴彦勘探开发分公司5、6、7、8、9、10号丛式抽油机井平台，丛式抽油机井分别为7、5、4、3、2、2口。
3. 设计与制造
3.1 技术要求
本技术规格书为丛式抽油机井变速运行智能集控装置（1控N）采购的通用技术要求。
主要功能描述：
由一台智能控制器控制N口抽油机井，定期对各单井轮寻寻优，发送单周期变频曲线给单井控制单元，“锁定”单井抽汲参数实现自动调整运行冲次，始终维持油井高泵效变速运行，RTU数据采集“一控多”，实现丛式井场采油井生产数据实时监测和参数自动管控。
3.2 变速运行智能群控装置主要技术参数及性能要求：
3.2.1 装置技术参数
•通信采用ZigBee传输方式，覆盖范围300m。
•防护等级：不低于IP54。
•工作电压：380V±15%

•额定功率等级：30kW
•可调频率范围：0～65Hz
•功率因数：COSΦ≥0.9
•运行环境：温度：-45～80℃；湿度：< 90％RH；
•设备运行稳定性：故障率< 10%
•装置参考尺寸（mm）：（1控5）2450*1850*1000；（1控7）3200*1900*1000；（1控3、4）1700*1900*1000；（1控2）1200*1500*800。
•箱体材质：不锈钢
•使用寿命：在野外环境中6年以上
3.2.2 RTU数据采集模块:
•数据采集：能够读取井场N口井的功图、电参、油压、油温、套压等参数，数据更新速率达到30ms以上；
•通讯接口采用modbus标准协议，符合A11标准。
3.2.3 DTU通讯模块：
•支持网络：TDD-LTE ，FDD-LTE，TD-SCDMA，WCDMA，CDMA1X/EVDO，GSM/GPRS/EDGE；
•支持串口：RS232 接口、RS485 接口；
•工作温度范围：-30ºC～+75 ºC。
3.2.4 电参数模块：
•采集电参数包括，电压电流各相无功功率各相有功功率功率因数有功电量和无功电量等，数据更新速率达到30ms以上；
•可独立计量正向有功电量、反向有功电量、谐波电量、无功电量；
•电参测量精度：测量精度：电压、电流0.5级以上，功率、电能、频率0.5级以上。
3.2.5变速运行控制单元：
•单冲次频率变化范围优于10Hz~60Hz；
•冲次变速运行控制区间大于6段；
•控制模块数据采集系统响应时间<0.1秒；
•控制模块分析反馈时间<3秒； 
•控制模块控制参数精度≤2%F.S； 
•控制模块无维护使用寿命>3年；
•控制器按次序控制N口井变速运行。
4. 材料
4.1 基本要求
所有材料的性能应适合于项目的工程技术和操作要求，适合于运行、运输和安装地点的条件。最大限度地采用系列化、标准化和市场商品化的材料。
4.2 对由第三方提供的材料的要求
由第三方提供的器材，其安装和使用应与供货商对同类型器材的说明相一致。
5. 检验和测试
5.1 质量标准
供货商在投标文件中应包括：
·质量证书、即 ISO9001认证
·质保体系、检查和试验的计划
·用户清单
5.2 产品试验
5.2.1 验收试验
验收试验是为了通过审核文件和确定作为整体的驱动设备与原始设计和样机设备的一致性，同时还要检查是否符合业主要求，并找出材料和生产中的固有缺陷。凡属于供货范围的驱动设备，都要由供货商进行验收试验。
验收试验应在每套装置上进行，与型式试验无关。
验收试验至少应包括下列内容：
·绝缘试验
·功能试验，
·外观检查
5.3 检查
1. 在制造期间和完成后，全部的设备及材料应接受业主的检查。
2. 在产品启运前15天通知买方，以便组织最终的检查。供货商应提交明确的试验复印件和试验相关的其它数据，只有在买方批准试验证明后才能发货。
6. 备品、备件及专用工具
投产于运行时所需备品、备件，应由供应商提供，并标明名称、型号、规格和数量以及相应的分项报价。
供应商应提供完整的专用工具，用于设备的搬运、试运、试验和维护，这些工具需有一个专用的工具箱。
7. 铭牌/标志
应在设备明显地方安装不锈钢标志，铭牌上至少应包括以下数据及信息：
设备的型号；
额定电压、电流、功率、频率等参数；
供货商的名称及标志；
制造日期等。
需拆卸后装运的零部件应用字母标号，并在零部件上附上永久性不锈钢铭牌。
供货商应准备好零部件拆卸和再装配图纸，用字母标号标注上要拆卸的零部件所处位置，该图纸的一份复印件应和设备放在一起。
铭牌上的文字为中文，单位制采用SI制。
8. 涂层、包装和运输
8.1 油漆和防护涂层
柜体表面应做镀锌、喷漆防锈处理，要求外观平整，色泽柔和，手感光滑。设备表面包括螺栓应有防锈涂层保护。
8.2 包装要求
每个货物的集装箱、板条箱、包装箱都必须在上面或侧面用油漆或其它方式刷上清晰可读的运输防护标志，如防水、防晒、不准倒置等标志，并标识吊装重心，并在装卸时严格遵守。
8.3 运输要求
（1）供货商负责从制造工厂到现场的运输工作；
（2）供货商应将订单中规定的由供货商提供的货物的安装、调试和试运工具、配件和消耗品与货物一同发运；
（3）装箱资料应包括：
·装箱单；
·合格证（包括配套设备的合格证）；
·产品使用说明书；
·出厂试验报告；
·安装时必需的技术图纸。
（4）按合同规定的成套供货范围及时间将货物安全运到指定地点。
9. 提交文件
供货商的所有文件必须提供中文版本。
除了供货商的产品目录和样本以外，最终技术文件应包括下列参考资料：
A．合格证（包括配套设备的合格证）
B·质量证明书
C．设备设计制造的详细技术文件 
D．设备有关型式试验和出厂的检验报告
E．运行手册
F．安装和维护手册
10. 技术服务
10.1技术支持
供货商按照合同规定的时间和地点要求，派遣技术人员，在现场提供技术服务。如果现场服务需收费，则应在投标时应提出单独报价。
10.2培训
 供货商应免费为买方的技术人员和运行、维护人员进行技术培训，以使他们全面了解本项目设备的基本原理、技术特点、控制保护功能、运行维护要求以及常见故障的排除方法等。
11. 验收
1. 工厂验收
供应商交货前通知买方，由买方决定是否派工程师到工厂进行监造、预验收。检查产品加工过程中质量记录、产品性能检验报告等有关情况，且由买方签字准予发货。
2. 到货验收
货物到达买方指定库房（或现场）后，由供货商派人员参加拆箱验收，双方签字确认。
3. 中间验收
产品在现场由供货商派现场服务工程师进行最后检查调试并指导监督安装。
11.4最终验收
试运72小时以上，由买方、供货商签字确认。
在上述测试中，若发生任一项指标不符合技术规范书要求，供货商应在两周内更换其不合格产品。如果指标不合格系由供货商原因造成，则所有费用由供货商负担。
12. 保证和担保
供货商所提供的产品在使用期间保证不会出现材料、设计和制造工艺等方面的缺陷。若在使用期间有任何上述缺陷，供货商应免费进行必要的更换和维修。在质保期内，如果出现任何缺陷或故障，供货商应免费提供更换、维修和装运以及现场劳务服务。质保期应从产品安装测试完毕且技术指标验收合格，合格证书签发之日算起计算，至少为一年。在所供货产品使用期间（该期间不受质保期的限制）因所供货产品质量问题造成买方的其它经济损失，买方保留向供货商索赔的权利。
