
技术前沿
ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

过程
Ｉ

Ｉ
々
护

ｉｆ备实时监控愈发重要
用于生产大型管道的实时过程控制系统使用户能够监控设备的整体效能 ， 例如掌握 计划和非

计划停机 、 目标 ／ 实际值对比以及零部件质量方面的情况 。

更多精彩清扫描二维码

文 丨

Ｓ ｃｈ ｕ ｌ ｅ ｉ

？

公司

Ｐ ｉ ｐｅ  Ｉ Ｄ ４ ． ０ 是用于大口径钢管制造的实时过程控制系统 ， 能够进行管道的追踪和跟踪 、 整体设备效

能 （
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） 、 状态和能源腔控以及智能诊断
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ｃｈｕ ｌ ｅ ｒ 公司针对其螺旋钢管设备不断

进行优化 ， 旨在建立稳定安全的工

艺流程 ， 提供高 品质的大 口径钢管 ， 降

低运营成本并提高 自动化水平 。 据公荀消

息 ， 最近他们又推出 了创新解决方案 Ｐ ｉ
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， 这是
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种用于大 口径钢管制造的

综合工艺流程实时控制系统 ， 它能够进行

管道的追踪与跟踪 、 综合设备效率 （
ＯＥＥ

）

监控 、 状态监控 、 智能诊断以及能耗监控 。

公司在其他生产线 中 （ 如火车车轮

生产线 ） 已经采用 了设备监控系统 ， 所

釆集的生产数据包括所有计划 内和计划

外 的停机时 间及其原 因 、 故障信息 、 目

标 ／ 实际值对 比与零部件质量 。 通过这些

信息 ， 系统操作员可 以获得 ＯＥＥ 计算的

基础 ， 通过对参数的永久性记录 ， 需要

时可 以实时进行周 期精准响应 ； 通过条

件监控 ， 可以定期检查损坏与磨损情况 ；

通过智能诊断 ， 能够极大提升故障诊断

的速度 。

对于大 口径钢管来说 ， 产品数据釆集

尤为重要 ， 特别是根据 Ａ Ｐ Ｉ５Ｌ 标准 ， 采

用 超声波 、 静水压测试和 Ｘ 射线对高等

级钢管 （
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） 的尺寸或焊接质量进行检

测时更是如此。 Ｓ ｃｈｕ ｌ ｅ ｉ
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公司为客户提供

了将过去的模拟 Ｘ 射线系统升级为最新

数字 Ｘ 射线系统的可能性 ， 以便它们能

够更加便捷地与 Ｐ ｉ

ｐ
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付的系统中还包含
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台用来存储测试结果

和所有其他设备参数的服务器工作站 。

借助 网络标签打 印机、 喷 印设备 以

及二维码与条形码扫描仪 ， 可以对工厂内

的所有钢管进行追踪和跟踪 ， 保证其精密

公差和卓越品质 。 在数据库中 ， 还可以对

卷料存储区进行管理 ， 卷料数据与所加工

的钢管进行关联 ， 平板 电脑 、 智能手机等

移动设备也可用于监控与评估 。

据 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｌ ｅ ｒ 公司称 ， 服务器工作站也

是光纤网络的重要组成部分 ， 所有设备通

过工业交换机进行联机 ， 这样就可以对整

个工作流程进行查看 ， 包括单台设备的

状况 、 各工位的运行与故障的总体情况 、

单个钢管的生产时间以及故障报告 ， 同时

还集成了客户 ＥＲＰ 网络的接 口 。

分布在整个生产线上的 ５ ０ 个操作终

端提供有关实际生产时间 、 单位时间加工

的钢管数量 、 生产速度 、 工厂状态以及工

位故障等信息 ， 如离线焊接台 、 静水压测

试设备 、 交叉焊缝与修复 台 、 检查 台与

钢管加工机 ， 这样可以减少操作工作量 ，

降低维护与维修成本 。

此外 ，
Ｓ ｃｈ ｕ ｌ ｅｒ 公司还针对焊接板的

固定和分离 、 接下来的磨削 以及钢管的最

终测量与 刻 印开发 了 自 动化的机器人系

统 ， 可用于钢管两个端面的加工 ， 对于直

径为 ２０
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８ ８ ｉ ｎ 的钢管 ， 最短的加工周期

约为 ５ｍ ｉ ｎ
， 这套系统具有卷料更换与直

径调整时间短 、 灵活性高 、 停机时间短等

特点 ’ 进
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步提高了螺旋钢管设备的 自动

化水平 。 ＣＥ］
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