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务；对于国家有关质量、安全、工业卫生、消防、环保等强制性法规、标准，也

必须满足其要求；

投标方对整个设备改造的工艺要求适应性及所供设备备件的性能负责。投标

方对本技术要求的严格遵守并不意味着可以解除投标方对整个设备（成套）工艺

要求适应性及所供设备备件性能保证的责任；

投标方的设备（成套）的软硬件采用的专利涉及到的全部费用（如有）均被

认为已包含在投标报价中；投标方承诺其所涉及的技术或专利均为合法有效，招

标方（最终用户）不承担有关设备专利的一切责任；

投标方所提供的设备备件（含控制系统和软硬件）等产品完全满足包括但不

限于本技术要求和相关标准的条款，产品质量问题全部由投标方负责；

本技术要求的标准如与投标方所执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行；

特别提醒：制造商的投标技术文件应针对每项主要技术要求（包括但不限于：

如主要设备性能指标和配置要求等）应逐项作出响应和详细描述；任何涉及设备

性能指标和配置要求的负偏离将可能导致该投标（技术方案）不被接收；它将作

为订货合同技术文件的重要组成；

最终用户保留对主要技术要求做出任何适当修改和变更的权利，以及有权最

终选择零部件（标准件）等配置，这并不能导致商务价格的变化，将在合同技术

协议中进一步明确；

二、★供货范围

★1、供货范围

1.1 设备具体规格型号（或技术参数或配置清单）如下：

序号 ★品名 ★规格型号 计量单位 ★数量

1
圆形堆取

料机备件

堆料机构、中心筒回转机构、取料机构、料耙机构等（详

见需求一览表）
套 1



1.2 需求一览表：（机构内包括但不限于以下内容）

序号 名 称 型号和规格 数量 单位 备注

一 堆料机构

1.1 臂架
箱型梁结构（含上移皮带支架，

表面不锈钢板封面）
1 件

1.2 导料槽 1 件

1.3 下料斗 不锈钢含内衬板 1 件

二 中心筒回转机构

2.1 回转支承
012.60.2240 z136 m18 x0.5

外圈螺纹孔、内圈光孔
1 套

2.2 走台栏杆 钢结构 1 套

2.3 上转台 钢结构 1 件

2.4 下转台 钢结构 1 套

2.5 支柱 钢结构 1 套

2.6 上中柱 钢结构 1 件

2.7 底座 钢结构 1 件

2.8 铰支座 钢结构 2 套

2.9 斜梯 钢结构 1 套

三 取料机构
与中心筒回

转机构连接

3.1 桥梁 箱型梁结构 1 件

3.2 走台栏杆 钢结构（含塔架栏杆） 1 套

3.3 刮板 1000x220 不锈钢 108 件

3.4 驱动链轮练䡁



3.5 张紧链轮组 1 套

3.6 刮板输送装置
含链条、上下轨道、轨道吊架、

头尾轮支架、导轮、挡



1.3.1.1 圆形堆取料机备件供货范围包括满足配置要求的主体钢结构、润滑

装置、液压装置、成套控制系统、附属机构等所有组成部分；同时改造更新备件

部分需与原保留部件结合实现整机设备完整功能需求。

1.3.1.2 以及必要的专用工具(含软件);

1.3.1.3 以及必要的备品备件；

1.3.1.4 资料和服务；

1.3.1.5 其它；

1.4 整套设备备件供货范围描述(具体供货范围以招标文件规定为准),主要

包括但不限于；

1.4.1 圆形堆取料机备件:主要组成包括但不限于：

1.4.1.1 设备本体主要结构和功能单元

堆料机构

中心回转机构

取料机构：

箱型桥梁；

端梁及其行走机构；

刮板输送装置；

附属结构；

料耙机构

1.4.1.2 机构附属液压装置 (含满足性能要求的组成液压系统所有元器件

等成套);

1.4.1.3 机构附属润滑装置 (含满足配置和性能要求的润滑装置及成套系

统);



1.4.1.4 机构电气、仪表控制系统：主要包括但不限于以下描述(特别注明

除外)

①MCC 柜、各部接线箱、操作箱等，PLC 控制柜(含所有元器件),(含通讯卡

件、以及与 DCS 和(或)智能工厂通讯接口等);

②如物位计等所有一次仪器仪表等检测元器件；

③上机电缆转接装置及供货范围内所有电缆配线、桥架及其附件；

④以及，其它必要的检测及安全限位装置；

1.4.1.5 附件、以及附属装置等其他

所有(安装)机座；

各部地脚螺栓，以及紧固件等；

所有安全防护罩，及其安装底座；

其它供货范围内设备组件间的连接附件等；

检测、限位装置的支架等；

栏杆、平台、斜梯、台阶等；

其他；

1.4.2 供货范围内：必要的用于安装、调试、维护和检修用专用工具；

1.4.3 供货范围内:用于安装、调试、试运行和正常运行备品备件；

1.4.4 不在供货范围内：但作为本设备功能必须的附属结构和装置、土建并

由制造商提供制造图（或设计基础数据）等附属清单，（若有，在投标文件中说

明）；

1.4.5
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正常运行等应由制造商提供技术规格或参数等附属清单；

1.5 供货界区和要求

1.5.1 物料系统界区：桁架进料胶带机的下料溜槽(含溜槽)至中心柱的下部

中心落料斗(含料斗);

1.5.2 供电系统界区：招标方提供一路电源至整体设备总电源输入端；

1.5.3 通讯系统界区：本设备与工厂 DCS、智能工厂通讯至设备供货范围内

对外通讯接口端；

1.5.4 安装调试界区: 招标方在到货验收后,负责转运至安装现场；投标方

现场设备安装、单体调试过程中的施工用电由招标方提供使用接口,费用由招标

方承担;其余现场设备安装、单体调试过程中的施工机械费由投标方承担。

1.6 特别注意：

1.6.1 招标方有权选择符合技术文件要求规定的“先进的设计和制造工艺”、

以及满足智能化工厂建设和无人值守等要求设备配置方案。

1.6.2 投标时应提出组成完整的圆形堆取料机改造供货范围内组成和明细

清单（这也包括其它必要的可选项，但可选应逐项单独报价且不计入供货范围内

总价，将在合同中进一步明确）。最终供货范围在上述供货要求和原则下将在合

同中进一步明确。

三、技术要求

1、★工艺条件和参数，以及主要性能指标要求

1.1 设备主要用途

圆形堆取料机，用于通过栈桥输送将来自闪速熔炼风淬后冰铜进行堆料作业，

以及在堆场取料通过桥式刮板输送机转运至接收输送机作业。

1.2★工艺条件和参数，以及主要性能指标要求、需求一览表

1.2.1★主要工艺参数和性能指标

堆场主要参数:



穹顶形无挡墙;

(取料机)圆形轨道直径约 60m

堆场中心到四周坡度为 i=0.02;

堆取料能力指标:见表 1-1:

物料参数:冰铜干基成分见表 1-2； 冰铜性质见表 1-3；

表 1-1:堆取料能力

最小 正常 最大

堆料能力(湿基)(t/h) 200 300 400

取料能力(湿基)(t/h) / 110 140

表 1-2:冰铜干基成分

成分 Cu S Fe 其他

冰铜(%) 68~72 20.8 5.9 3.3

表 1-3:冰铜性质

名称 典型粒径分布(%) 密度

(t/m³)

含水率

(%)

静安息角

(°)
pH 值

1~5mm 粒径 50mm 以下粒径 0.5mm 以下粒径

冰铜 ≥95 100 ≤2 3.0~3.5 <15 30~35 3~9

1.3★设备工作制度和环境

1.3.1 工作制：24 小时连续运行，并满足本项目主工艺配套设备运行要求。

即主工艺运行每二年拟安排一次 5~10 天的小修，每五年拟安排一次 50 天左右

时间的大修，这就要求除此检修外该设备应保持连续正常运行状态。

1.3.2 工作环境：室内;环境温度-10℃~50℃;潮湿，少量粉尘和 SO2 腐蚀性

气体.

1.4★主要设备机构性能参数指标和要求



1.4.1 堆取料机堆料储存能力:≥2.4 万吨;

1.4.2 堆料机工作能力(湿基):Q1≥400t/h;

1.4.3 取料机工作能力(湿基):Q2≥140t/h;

1.4.4 圆形堆取料机应既具备同时堆料、取料作业功能;又具备单独堆料、

单独取料作业功能;

1.5★主要设备机构、备件运转性能要求

1.5.1 满足安全、环保、节能、
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2.2.4 以上，所有这些证明文件应作为提供至最终用户资料的重要组成部分。

2.3 设备机构配置总体要求

2.3.1 组成本设备机构，应满足：

所有零部件均应采取先进的设计和制造工艺、合适的机械装配型式；

整体设计和配置应便于日常清理、(快速)维护保养和检修等需求；

应采取低噪音设计；

2.3.2 所有组成本供货范围内零部件均应具有良好的机械性能，满足长期安

全运行的要求；同时，所有组 成本供货范围内配套的关键零部件应满足如下性

能要求：

所有构件如桥梁等应具备在此工况下足够的机械强度和刚度、良好的抗疲劳

等主要性能；

驱动装置如减速器等各零部件应具备足够的机械强度、良好的抗疲劳性能，

长期无故障运行寿命等性能；

刮板机输送链、刮板等与物料接触部位的材质和制造工艺应满足在本项目恶

劣工况下长期安全运行的要求，并具有良好的耐腐蚀、耐磨损等性能要求；

2.3.3 所有组成本供货范围内设备的材质和防腐等应符合本项目恶劣工作

环境下长期稳定运行要求；

2.3.4 电气、仪器仪表以及控制系统，应满足：

整体设计应满足智能工厂建设需求；

采用当前成熟可靠的 PLC 控制系统；

配置必要的用于供货范围内各部设备的控制元件、电缆等；

所有电气元器件应选择如 Siemens、ABB、Schneider 等成熟可靠的国际一流

产品；变频器应选用如丹佛斯、ABB、西门子等国际一流品牌；所有检测用仪器

仪表等元器件应选用成熟可靠的国际一流产品(带标准信号输出),并满足本项目



恶劣环境下长期安全稳定运行等要求；防护等级符合工作环境要求；

2.4★设备机构组成以及主要配置和性能要求(注：满足功能需求的包括但

不限于以下描述，投标文件应就相关要求和技术参数等详细描述；以下配置均

为涉及的推荐材质，制造商可以根据自身经验和应用业绩选择不低于标 准(推

荐)要求且满足工况条件下长周期安全运行的解决方案，并确保整体性能)

2.4.1 主体构件

(

钢结构)

2.4.1.1 组成堆取料机所有的钢结构(如中心柱、堆料臂、取料桥梁及端梁、

栈桥桁架、料耙等)

材质不应低于

Q355B;

2.4.1.2 中心柱，应满足：

采用厚壁钢管或矩形钢结构；

加工工艺应保证其良好的直线度、同轴度等；

具备良好的工况条件下机械强度和刚度；

满足输送机桁架荷载要求(垂直荷载>50KN/m², 水平荷载>80KN/m²)；

2.4.1.3 钢结构的设计应有利于减少和防止腐蚀介质粘结和积存；

2.4.1.4 钢结构焊接后应采取整体退火或其他方式消除应力；主要受力构件

焊缝应进行 100%超声波检测（GB/T11345-2013 B 级 GB/T29712-2013 2 级合格），

并提供检测报告；

2.4.1.5 钢结构应采取有效的防腐措施；

2.4.2 堆料机构

2.4.2.1 堆料机的运输皮带机利旧。

2.4.2.2 悬臂架由桁架结构更换为箱型结构，皮带机外移到臂架上部；臂架

上表面采取全封闭结构，采用不锈钢薄板将臂架上表面做封闭，不锈钢薄板材质

不低于 304，厚度不低于 3mm，同时将悬臂下倾 2°角，设置导料斜坡将皮带机

堆料过程中的污水和散料排放。



2.4.2.3 下料斗改为 55°倾角下料斗，下料斗采用不低于 304 不锈钢材质制

作，内衬耐磨材料衬板，下料斗与上转台采用螺栓连接，与原锥形下料斗采用填

料软密封连接。

2.4.3 中心筒回转机构

2.4.3.1 原设备中心筒下部回转轴承上移，同时内部元器件上移；改造结构

上分为上中下三部分，上部分主要由上转台和下转台组成；中部主要由回转支撑、

回转驱动组成；下部由中心柱底座组成。可利旧部分有上部轴承、下部轴承、上

部栈桥支撑及支撑铰支座，还有上部锥形下料斗；同时下部回转轴承应采用避免

有可能直接接触物料的安装方式，并采用可靠的密封。

2.4.3.2 中部传动原结构为内齿圈传动，将中部传动结构改为外齿啮合传动，

同时原电机 0.37kW，配套的减速机由投标方自行校核设计考虑利旧，并采用便

于检修维护的安装方式；

2.4.3.3 下部中心筒底座需预留刮板下料口。

2.4.3.4 中心筒内部元器件（集电环等）保留使用；

2.4.3.5 原直爬梯改斜梯。

2.4.4 取料机构

2.4.4.1 桥梁、端梁均采用焊接箱型梁结构；

2.4.4.2 端梁行走装置

采用二维铰支撑台车结构；

行走电机选用变频电机；

车轮改为钢踏面标准车轮，行走车轮材质不低于 ZG340-640,车轮轴材质不

低于 40Cr;为匹配车轮轮压，新增圆形轨道，轨道采用标准 50kg/m 制作，轨道

铺设方式在原混凝土轨道基础上，采用非标钻孔预埋螺栓加钢垫板方式；

选用如 SEW、FLENDER 等国际一流品牌硬齿面传动的减速机；

行走速度：取料工作速度 0-0.05m/min，调车速度≥4m/min，远程/就地操



控；

2.4.4.3 刮板输送装置

原电机功率 45kW，以及原配套的减速机、驱动轴由投标方自行校核设计考

虑利旧，并采用便于检修维护的安装方式；

采用双链条传动型式；

刮板体材质不低于 Q355B;刮板衬板材质不低于 35CrMo, 与物料接触的部件

应具备良好的耐磨性且便于检修更换；

链轮材质不低于 42CrMo (锻造),轮轴材质不低于 40Cr;

张紧轮材质不低于 43SiMn; 配置调节良好的液压全自动张紧装置确保两条

链条受力在任何时候均一致；

链条材质不低于 40Mn2; 链杆材质不低于 50Mn 或 40Cr; 并配置断链保护装

置；

导轨主体材质不低于 Q235B，衬板材质不低于 65Mn，且硬度大于 60HRC;

2.4.5 料耙机构

采取液压驱动方式，支撑采用滚轮式支撑结构，滚轮运行在独立的轨道上；

支撑轮、滚轮、水平轮材质不低于 42CrMo;

耙齿采用焊接性好且耐磨的材质；不低于 Q355B;

料耙倾角调节采用电动卷扬；

应设置平衡配重机构以保证料耙重心在取料臂中心；

2.4.6 机构附属液压装置

2.4.6.1 液压系统元器件应选择如 Bosch、Rexroth、VICKERS、Parker 等国

际一流品牌；

2.4.6.2 液压油箱采用合理的散热、可靠密封设计；



2.4.6.3 液压油箱应配置注油孔、排气孔、放油孔、清洗口和油位指示器；

2.4.6.4 液压油箱、各部油管采用不锈钢材质，材质不低于 304；

2.4.5.5 液压系统应配置必要的压力、流量、温度就地显示和标准信号输出

检测仪器仪表；应配置必要的调节装置；定量泵，即使选用变量的，调试设定好

后作为定量泵使用。

2.4.7 机构附属润滑装置

2.4.7.1 回转轴承、回转机构传动开式齿轮副、各铰接点均采用集中自动干

油润滑；

2.4.7.2 取料机的刮板链条采取滴油润滑方式；

2.4.7.3 配置润滑系统润滑脂(油)压力、给脂(油)量、压差等就地显示仪表

和必要的调节装置；

2.4.7.4 润滑系统油管、以及法兰、管接头等附件均应采用不锈钢材质；

2.4.8 机构电气仪表控制系统要求

2.4.8.1 电气、仪表和控制系统，应满足：

PLC控制系统及HMI软硬件应选择如Siemens 等成熟可靠的国际一流最新型

号产品；PLC 各类 I/O 点预留均不低于 20%备用点；

配置触摸显示屏，具备中文或中英文操作界面；

具备测试、手动、自动等多种操作模式；以及应与工厂 DCS 系统通讯实现

远程操控；即应具备机旁现场控制、机上自动控制、远程自动控制等模式；

纳入工厂 DCS 控制和数据传输等所有技术条件和要求应满足整体设备安全

运行；

2.4.8.2 控制系统应具备可靠的联锁、保护功能；

2.4.8.3 供货范围内的所有电机品牌应选用 sew、Siemens、ABB 等国际一流

品牌，防护等级不低于 IP54, 绝缘等级不低于 F 级，防腐等级不低于 WF1，不







3.1.2.2 供货范围内所有备件涉及主要技术要求文件中未描述的设备运转

要求如温度、振动、噪音等所有 指标应在符合所遵守



基础静荷载

供货最重构件(或零部件)重量，以及整机机构供货重量；

4.1.3



4.2.1 文件清单

4.2.2 用于安装调试主要资料，主要内容应至少包括但不限于：

4.2.2.1 工程进度表；安装进度表；

4.2.2.2 附有详细尺寸的图纸：

平面布置图；

最终备件外形尺寸；

(含所有详细零部件、材料等组成明细的)总装配图，以及所有部件装

配图；

基础图(包含如土建基础尺寸、动静荷载条件、地脚栓规格和数量等);

PID；

4.2.2.3 安装调试技术文件：

安装技术指导手册；

技术性能说明书、成套设备附件及其规格一览表等技术资料；润滑图

表；水、电、润 滑油消耗表；

备件本体及组成的重量，安装时最大吊装件重量，检修时最大吊装件

重量；

配套的水、电要求以及接口条件；

界区图(在界区处有连接点的数据说明);

4.2.2.4 最终版安装调试、操作和维护手册(含供货范围设备、以及所有配

套标准件和零部件等) 主要范围和内容应至少包括但不限于：

①最终版机构和备件安装调试、操作和维护手册，应包含的主要范围：

最终版Ԁ终版Ԁ终⠂、

(



最终版其它有关设备安装、运行、维护要求的技术文件及有关程序软件；

最终版详细配套厂家及配套件的明细表(附配套设备说明书);

②最终版机构和备件安装调试、操作和维护手册，应包含的主要内容：

安全操作规程；

设备操作标准；

维修技术标准；

点检标准；

给油脂(润滑)标准；

维修作业标准；

设备本体、以及所有标准件(含外购配套元器件等)使用维护说明书；

备件消耗定额、备件图册、备件清单(含易损件清单)；

所有最终版图纸(含装配图、部件装配图、易损件零件图等)；

电气控制原理图；

控制系统 PLC、HMI 最终版未加密、可编辑的完整程序及变频器参数备

份(另附)；

4.3★用于机构和备件及组成等质量证明所需的主要文件和交付时间，包括

但不限于：

4.3.1 出厂质量合格证书；

4.3.2 性能验收报告；

4.3.3 以及，其他必要的质量验收和证明文件；

4.4 主要技术要求所需的资料文件制作要求

4.4.1 各阶段提供的文件应清晰标识版次；

4.4.2 最终提交的资料应以 pdf 形式的电子文档和纸质版分别提供；



4.4.3 检验资料、验收资料等均应提交盖章生效的版本；

4.4.4 提供的电子档文件、图片、视频等为 dwg/pdf/jpg/doc/xls 等常见格

式文件；

4.4.5 最终版文件应在竣工验收合格后 15 日内提供；外购设备应在设备交

货时一并提供；

4.4.6 所有设备安装调试、操作和维护等文件资料的语言均为中文，或中英

文对照版本，数量一式 2份；

4.4.7 除注明外，交付时间将在合同中进一步明确；

5、主要技术服务和质量保证要求

5.1 概述

5.1.1 本设备备件主要技术服务包括但不限于：技术交流和澄清、合同技术

协议讨论和审核、备件制造过程监理与验收、开箱验收、随机资料等技术资料编

制和移交、安装与调试指导、控制系统集成于调试、设备试车方案制定和指导、

异常处理、操作维护检修标准编制和移交（含设备操作标准，以及维修技术标准、

点检标准、给油脂标准、维修作业标准）等编制，以及培训等；

5.1.2 以及，设备竣工验收，后续必要的技术指导和服务；

5.1.3 以及、资料（详见第 5节）

5.2 安装调试指导

5.2.1
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5.3.2 培训的主要对象：包括但不限于与设备相关的操作、维修、技术和管

理人员。

5.3.3 培训的主要目标：包括但不限于与设备相关的操作、维修、技术和管

理人员能够独立熟练进行安全操作、保养、维修、应急处置、以及必要的管理等

工作。

5.3.4 培训的时间节点：安装调试完毕后，7日内组织现场使用人员进行实

操培训，包含设备操作规程、安全注意事项、点检要求；

5.3.5 培训的主要形式：一般情况下，应在本项目所在地组织如现场培训、

课堂培训；必要时，可以组织在制造商的培训基地完成相关培训计划；当本设备

发生紧急情况时，由于各种原因需要时制造商应协助如采取远程视频等多种方式

培训；

5.3.6 培训的主要资料（包括但不限于）：含设备或（和）系统的使用说明

书、装配图、零件图、原理图、设备操作␀

␀急处置 项和 和系统的使

�µ 4ô 4÷�Ä

�� �� ��

๐内组织

（操作包括但不如（管频

和（应频➐ 在地3.2.ࠀม쌀2 管.3�ศ.3�..3.于如（操频助说明系.3.况取夁昀实关 因因要；注注.3.训的主时
A时训的主

培商、人员进 项场当本设备和助 于 练 训助频项场当本设લ䀀训的主取管 培 于训的主在商、人在本项如如计训；使下， 使本设备人员能技术和管助要时技术和管调试技术和管完一计训；下⪑因需的操助如制造
完计

训；可以组织取 因ၑ䤀训训；急处置点）和 统的使助઻ 助、因点 造计.3.要时在商、人的在本项如如计制进 取 因 商、人



https://v3.camscanner.com/user/download

	一、项目概况及总体要求
	二、★供货范围
	三、技术要求

