
招 标 公 告

日  期：  2019  年 4月 1日
招标号： WHXX2019040012CTSZPZXQMCJ   

现我公司对所需的锤头式铸坯在线去毛刺机进行招标。欢迎有相关能力的企业提前来我公司招标办202报名。网上报名者，请按要求填写投标报名函，并附上相关资质及业绩，加盖公章扫描后发至石宇邮箱，名额有限，欲报从速。
凡有兴趣的合格投标人，可从我方获取进一步的信息及查阅招标文件。所有参标单位必须报名，报名截止日期为 2019 年 4月 16日 16:00 逾期不报名者将不允许参加招标。

公司招投标日期定于   2019  年4月  17日（星期三）上午9:30 ，在芜湖新兴铸管有限责任公司三山工业园区招标办会议室206准时举行，请届时派代表出席。
单位名称：芜湖新兴铸管有限责任公司         

单位地址：芜湖市三山区春洲路2号              

开 户 行：工行环办
帐    号：1307023219000109264

电    话：0553-5698519
传    真：0553-5698520                    

邮    编：241002                          

              联 系 人：石宇
              邮    箱：15255329626@163.com

本次招标收取投标证金壹万元整（电汇，基本帐户办理），请有意参加者及时来我公司缴纳此费用及办理相关手续。如未中标，我方将会无息退还此费用(60日内)，如中标，则此款项转为履约保证金。（本公司合同供应商账户余额大于此金额的免收）

单位名称：芜湖新兴铸管有限责任公司         

单位地址：芜湖市弋江南路72号

开 户 行：工商银行环城路支行
帐    号：1307023219000109264
招标办：    石  宇    15255329626

物资部：    祖朝军    13365730511

炼钢部：    夏长东    15357020131

详见以下附件：

投标人须知  

详见附件技术要求

投 标 人 须 知

一般要求
    投标人应当严格按照招标文件所规定的格式和内容要求编制投标文件，逐项逐条回答招标文件，顺序和编号应与招标文件一致。可以增加说明或描述性文字。投标文件对招标文件未提出异议的条款，均被视为接受和同意。
投标文件的语言
投标文件应用中文编写；度量衡采用国家法定单位制（即国际单位制）；货币采用人民币。
投标有效期
投标有效期应为投标截止日期。
投标人要求
合格的投标人应具有圆满履行合同的能力，具体应符合下列条件：
具有独立订立合同的权利。
在专业技术、设备设施、人员组成、业绩经验等方面具有设计、制造、质量控制、经营管理的相应的资格和能力。
必须有加工能力和一定垫资能力。
具有法律、法规和招标人规定的其他条件。
投标人必须提供下列文件和资料：

商务文件：

投标人法定代表人授权书。

制造商的资格（包括组织机构、生产能力、设备、厂房、人员等）。

企业法人营业执照、税务登记（复印件）、组织代码等。
质量保证体系及质量认证证明、环境认证和安全认证等（复印件）。

生产许可证、行业许可证、有关的鉴定材料（复印件）。
投标人承诺函。
关于资格的声明函。
业绩及目前正在执行合同情况（包括完成情况和出现的重大质量问题及整改措施）。
资金状况及近三年经济行为受到起诉情况。
投标有效期。

合同履约期限。

投标项目的具体明细（不含报价）。

联合体投标人提供的联合协议。
技术文件：包括投标方案及其说明等。

价格文件：这是投标文件的核心，价格文件一份即可，必须单独密封。投标人必须编写投标报价表，设备价格为含税到厂价，并注明税率；报价不含安装费用。
其它文件：包括商务、技术和价格偏差表或不满足招标文件的差异说明，招标文件要求具备的其他内容，以及投标人额外承诺或补充说明等。对所安装的设备提土建条件相关资料。
五、投标费用
无论投标过程中的做法和结果如何，投标人承担所有与准备递交投标文件有关的费用，芜湖新兴铸管有限责任公司在任何情况下不负担这些费用。

六、投标人建议
   投标人可提出补充建议或说明，提出比招标文件的要求更为合理的方案。
七、投标文件的份数和签署
１.商务和技术标书各一式四份，正本一份，副本三份，商务标和技术标分开。价格文件：这是投标文件的核心，价格文件一份即可，必须单独密封。
２.投标文件的每一页均应有投标人代表签字，报价表均应有投标人代表签名并加盖公章。

八、投标报价

1.  投标人应严格按照招标文件提供的格式认真填写价格表，结算方式为一票结算。
2. 若单价和总价有差异，则以单价为准，并对总价进行修正；若数字和文字表示的金额之间有差异，则以文字金额为准，并对数字做相应的修正；若正本与副本有差异，则以正本为准。
3、设备的易损件（一年内的易损件，如果需另加，一年内价格不超过浮动1%）单独报价。

4.投标报价应注明有效期，有效期应与投标有效期相一致。

九、投标文件的递交
   1、投标文件有密封与标记

投标文件的每份正本、副本均应用档案袋分别密封，袋上注明项目名称及投标人名址，“正本”“副本”字样及“不准提前启封”字样。密封上应加盖投标人公章。

2、投标截止日期

     投标文件应在投标截止日期以前送达到指定地点，一切迟到的投标文件都将被拒绝。如因特殊客观原因，投标人应与投标截止日前通告招标人，并得到其同意者除外。
   3、投标文件的补充、修改和撤回

（1） 投标截止日期前，投标人可以书面形式向招标人对业已递交的投标文件提出补充和修改，相应部分以最后的补充和修改为准。该密封材料应密封，投标人代表签字并加盖公章。

（2）投标人不得在投标截止日期至投标有效期满前撤回投标文件，否则其投标无效。

十、无效投标
发生下列情况之一者，视为无效投标。

投标人的资格、条件不符合国家有关规定和《招标邀请书》要求的。

投标人企业资质不全或无资质的。

未加盖投标人公章及未经法定代表人或者法定代表人的委托人签字的。

投标文件未按规定密封或投标文件未按规定加盖公章和签字。

投标文件的主要内容不全或者关键字迹模糊、无法辨认的。

投标文件未按规定格式、内容填写或与招标文件有严重背离的。

超过招标文件规定的项目完成期限的。

附有招标人不能接受的条件的。

在投标文件中有两个以上的报价，且未明确哪个报价有效。

明显不符合技术规格、技术标准要求的。

以联合体方式投标而无共同投标协议的。

投标文件载明的货物包装方式、检验标准和方法等不符合招标文件要求的。

以他人名义投标的。

未按招标文件要求提交投标保证金或者提供其他形式担保的。

投标人串通投标、弄虚作假或者以行贿、欺骗等不正当手段谋取中标的。

其他不符合招标文件实质性要求的。

十一、投标人保证
１.投标价不超过其在国内市场的价格以及其卖至买方相同地域的价格。若违反保证，招标人有权终止合同并要求偿还多付的款项。

２.投标人对招标文件的所有问题和要求的回答应是肯定的、真实的、准确的。

３.投标人应按要求准时递交文件，参加开标，否则后果自负。提交的文件将给予保密，但不会被退回。

4.投标人应对产品质量及交货期作出明确承诺。

十二、相关要求

1、付款方式：承兑结算。
2、交货地点：芜湖新兴铸管有限责任公司三山区现场。

3、交 货 期：请在报价时注明最短交货期。
十三、评标标准

由评标委员会按B类物资进行评分，按分数从高到低顺序进行保留。

十四、其他要求

1.本次招标项目为锤头式铸坯在线去毛刺机1套，按技术要求进行报价。
2.付款方式：设备安装调试达到技术规格书的要求后付合同总价的60%，正常运行三个月付30%，留10%一年质保；
3.投标厂家必须提供身份证复印件及法人身份证复印件；

4、标书每页需盖公章；

5.其他技术要求详见附件1.

芜湖新兴铸管有限责任公司

                                                     2019.4.1


附件1：

炼钢部去毛刺机技术方案
1、去毛刺设备的技术要求

热铸坯按一定长度分段用火焰切割机切割开，由于火焰切割时钢坯下面切口弧线上粘连钢渣（简称钢坯毛刺），这种氧化钢渣的硬度较大，不清除带入轧钢时可能嵌入钢材中，导致内在质量不符合技术要求产生次品，因此要采取措施除去毛刺。

去毛刺设备应能有效快速地将钢坯毛刺去除，对轧钢成品的质量予以保证。

去毛刺设备采用钢坯在线运动过程中锤刀高速敲击除去钢坯毛刺，去除钢坯毛刺干净快速，提高毛刺的去除率、保证连铸坯的断面质量。
1.1锤头式去毛刺设备工作原理
在线式全自动去毛刺机是由一个大型的沿着旋转方向安装有整齐排列的锤刀辊、升降液压设备、一个大功率变频电机、辊道限位摄像检测系统、防护罩、电控柜和一个万向联轴器等组成。当有已切割完成的红热铸坯从输送辊道上流向去毛刺机时（圆坯下面弧线毛刺不会因辊道输送发生偏移），摄像检测系统首先检测到铸坯头部的到来，同时通知PLC控制去毛刺辊高速旋转，将铸坯头部的毛刺去除；去除后的铸坯继续向前运动，当摄像系统测到铸坯的尾部经过时，去毛刺电机与开始相反的方向旋转并将铸坯尾部的毛刺去除；此时驱动碰锤辊道的电机停止工作完成一个工作循环。
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2、连铸坯规格及工艺要求和技术参数

2.1连铸坯原料规格

铸坯规格：                 圆300mm、圆350mm、圆380mm
铸坯定尺：                 圆坯6～9m
铸坯温度：
              约 750℃

铸坯通过方式：
          水平通过
2.2去毛刺机工艺要求

按生产工艺，定尺坯经铸坯火焰切割机切割后，由输送辊道分别运送到去毛刺机所在的位置。由去毛刺机分别将切分口上的毛刺去除干净，然后输出辊道。下面几种不予去除：①铸坯在毛刺机位置铸坯顶着走不予去除，②铸坯未切断人工切割不予去除。

2.3去毛刺机总体性能
2.3.1对火焰切割机切割后的铸坯，切缝处下缘产生的毛刺，去除率达到70％（按铸坯下部弧长计算）。下面几种影响去除效果不要求：①铸坯在辊道运行时毛刺位置的改变，②去毛刺区域内支撑铸坯的辊道不水平，锤刀旋转无法碰到铸坯边缘，③铸坯不是匀速通过毛刺区域，可能有忽走忽停、忽快忽慢的现象无法准确对应铸坯切口位置；
2.3.2去毛刺周期时间：（从铸坯定位开始到铸坯离开去毛刺机），最大周期时间不大于50秒；

2.3.3去毛刺机为自动操作，在满足生产工艺操作要求的配备条件下，必须是操作平稳、安全可靠。在去毛刺机工作地点设置摄像定位系统；

2.3.4在设备结构设计上便于更换易损易耗件、维护保养；

2.3.5去毛刺机上配置的PLC系统应可实现自动去毛刺的全过程；

2.3.6去毛刺机配置的PLC系统可以与连铸机组控制用PLC有良好的衔接和通讯；

2.3.7设备的操作控制方式，均要求在操作室内进行自动、手动操作为设备检修维护、设置机旁操作台。

2.3.去毛刺机技术参数
去毛刺机安装在两个铸坯输送辊道之间，采用钢坯在移动过程中锤刀高速敲击除去钢坯毛刺。
2.3.1能源介质现场相关参数（甲方提供）

液压油源压力                ≥16MPa

液压油源流量                ≥200L/min 

冷却水源压力                0.4MPa

冷却水源流量                0.8M3/h

2.3.2电气数据

电源功率                   190kw（50 Hz (+/- 2%)）（分5路提供，其中4路给变频器柜，AC380V，每路45KW；最后1路给PLC柜，AC220V，10KW。）

供电电压                   380 V AC (+/- 5%)
仪表及控制电压             220 V AC
PLC I/O及传感器电压        24 V DC
3、去毛刺工作过程

设备使用原理：开启电源，当1号位置检测到铸坯头部位置后，向PLC\控制器输入信号，液压缸升起去除毛刺刀辊开始旋转去除毛刺，头部端毛刺去除后按程序设定到辊停车后并反向旋转去除尾部毛刺，其间正反转时间由软件设定。

3.1 头部去毛刺

3.1.1起始状态

去毛刺辊处于等待位置，铸坯从辊道面被运输过来。

3.1.2 启动去毛刺辊

在系统收到“启动”信号后，当铸坯的头部经过摄像信号1时，去毛刺辊按设定

方向启动去掉铸坯毛刺。
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当铸坯尾部经过摄像信号2时，去毛刺辊停止转动并在等待位等待。
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3.2 尾部去毛刺

3.2.1起始状态：

去毛刺辊处于等待位置，铸坯从辊道面被运输过来。

3.2.2 启动去毛刺辊

在系统收到“启动”信号后，当铸坯的头部经过传感器1时，去毛刺辊升起，当铸坯到达传感器2时，去毛刺机启动去掉铸坯头部毛刺。
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去毛刺过程的中断

如果按下“归位”按钮，去毛刺过程将被中断，机器立即回到等待位。

3.4 安全时间设定

考虑到安全的因素，可以设定去毛刺机的最大运行周期。如果去毛刺过程不能在指定时间内完成，整个过程将自动停止，机器回到指定的等待位。

4、PLC控制系统

系统采用SIMENS S7-300型PLC智能控制，可以实现全自动操作和手动操作。远程/本地等两种操作模式，切换使用。

4．1去毛刺机系统组成

4.1.1钢结构

    钢结构焊接件

4.1.2锤刀组

    包括辊轴和上面安装的锤刀以及轴承和驱动电机等。本锤组形式：用于圆坯，重轴采用曲线形式。

4.1.3 摄像限位系统

    用来检测铸坯位置

4.1.4 毛刺斜溜槽（甲方提供）

4.1.4 液压设备（甲方提供液压源及其管线）

    用于驱动去毛刺辊的升降

4.2 控制柜

S7-300PLC以及输入输出节点

4.2.1 操作台及人机界面

4.2.2 资料及软件光盘
5、设计、制造、验收标准
5.1 验收标准：去毛刺考核验收标准按合格率＞70%，考核数量100支。
5.2.先冷调试，待冷坯试车成功后，需（甲）方认可并安排热试车。

5.3 调试期间不作考核指标。

5.4 如果冷试一个月后，需方仍不安排考核试验，则该去毛刺机系统默认为合格。

5.5 如果需（甲）方原因造成的试车不成功不能成为试车不成功的理由。

5.6 以下情况不做考核：

5.6.1 ①铸坯在毛刺机位置铸坯顶着走不予去除，②铸坯未切断人工切割不予去除。

5.6.2 ①铸坯在辊道运行时毛刺位置的改变，②去毛刺区域内支撑铸坯的辊道不水平，锤刀旋转无法碰到铸坯边缘，③铸坯不是匀速通过毛刺区域，可能有忽走忽停、忽快忽慢的现象无法准确对应铸坯切口位置；
5.7 参照国标
GB5226.2-2002---------机械安全机械电器设备

GB9448-1999 ----------焊接与切割安全

25EQY---19-1999 ------机械加工余量标准

DL/T5165.3-2002------ 电气装置安装工程质量检验及评定规章

GB4830-84-------------工业自动化仪表用气源压力范围和质量

GB/T 7353-1999--------工业自动化仪表盘、柜、台、箱

JB/T 9233.24-1999-----工业自动化仪表通用试验方法-接地影响

JB/T 9269-1999--------工业控制计算机系统安装环境条件

HG/T20700-2000------- 可编程控制器系统工程设计规定

HG/T20511-2000------- 信号报警、联锁系统设计规定

HG/T20512-2000------- 仪表配管、配线设计规定

GB50231-98------------机械设备安装工程施工及验收通用规范

JB/ZQ4000.2-86--------切削加工件通用技术要求

YB3217-82 ------------冶金机械加工产品防锈技术条件

GBT13384-92-----------机电产品包装通用技术条件

YB/T036.11-92 --------冶金设备制造通用技术条件焊接件

YB/T036.11-92 ---------冶金设备制造通用技术条件装配

以上标准未及部分均按国家标准执行。

6、供货设备分交范围及交付时间

6.1机械部分

去毛刺机供货单位提供去毛刺机的全套机械设备（不包括溜槽及收集箱）。去毛刺机本体，液压阀台，溜槽、收集箱、液压管路及其安装施工（液压站至阀台间、阀台至液压缸间）均由甲方负责。
6.2电气部分

去毛刺机制造厂提供机旁操作箱、操作台以及去毛刺机设备所需电气元器件和设备。

以地面端子箱进线端子排为界，地面端子箱至去毛刺机间信号电缆由卖方供货并接线。地面端子箱至操作台、电控柜之间的信号电缆由卖方提供规格型号并供货（电缆发货前在卖方厂内打上标号），买方负责布线，卖方接线。变频柜到现场变频电机的动力电缆以及电机风扇的动力电缆由买方供货，布线，卖方接线（动力电缆长度要求不能超过50米）。从车间电气柜到去毛刺机变频器柜以及去毛刺机PLC控制柜之间的电缆及其附件由买方供货，布线，接线。

6.3设计分工

	序号
	类 别
	项目名称
	BD
	DD
	供货
	备注

	1
	总体设计
	铸坯工艺技术要求
	B
	B
	
	

	1
	总体设计
	铸坯工艺技术要求
	B
	B
	
	

	2
	
	设备基本尺寸
	S
	S
	
	

	3
	
	设备接口要求
	S
	S
	
	

	4
	
	土建
	S
	B
	
	

	5
	
	设备网络通讯接口
	S/B
	S/B
	
	协商

	6
	机械设计制造供货
	辊轴、锤刀及电机
	S
	S
	S
	

	7
	
	轴承座及其轴承
	S
	S
	S
	

	8
	
	液压缸及液压阀组
	S
	S
	S
	

	9
	
	毛刺溜槽收集筐
	S
	B
	B
	

	10
	
	驱动底座
	S
	S
	S
	

	11
	
	防护罩
	S
	S
	S
	

	12
	
	检测元件及安装支架
	S
	S
	S
	

	13
	
	基础及固定螺栓
	S
	B
	B
	

	14
	
	设备液压连接管线
	B
	B
	B
	液压站至阀台间、阀台至液压缸间

	15
	
	液压源
	S
	B
	B
	

	16
	
	电缆铺设
	S
	B
	B
	

	17
	电气设备和软硬件控制系统
	电气系统总体要求
	B
	
	
	

	18
	
	电气系统结构
	S
	S
	S
	B将电送至S设备总闸

	19
	
	系统供电
	S
	B
	B
	

	20
	
	设备内部配电
	S
	S
	S
	

	21
	
	控制系统
	S
	S
	S
	

	22
	
	电控柜、操作台等
	S
	S
	S
	

	23
	
	检测系统
	S
	S
	S
	

	24
	
	设备内部监控系统
	S
	S
	S
	

	25
	
	通讯接口
	S/B
	S
	S
	B提出通讯要求

	26
	
	内部通讯设备
	S
	S
	S
	

	27
	软件系统
	编程软件
	S
	S
	S
	

	28
	
	PLC软件
	S
	S
	S
	

	29
	
	计算机主控软件
	S
	S
	S
	

	30
	
	设备内部通讯软件
	S
	S
	S
	

	31
	设备安装
	安装指导
	
	
	S
	

	32
	
	机械安装
	
	
	B
	包括液压配管

	33
	
	电气安装
	
	
	B
	包括现场电气安装

变频器柜到现场变频电机走线距离不能超过50米

	34
	
	安装检查
	
	
	S/B
	

	35
	
	设备调整
	
	
	S/B
	

	36
	调试
	程序调试
	
	
	S
	

	37
	
	调试配合
	
	
	B
	


说明：B：买方         S：卖方         BD：基本设计     DD:：详细设计

7、设计审查及资料交付

7.1资料交付

合同签订后1周内向买方提交以下资料(纸文件及CAD电子版（图纸.dwg）文件)：①去毛刺机设备总装图（平断面图）；②土建资料，包括对基础受总装图力大小，螺栓直径、螺栓位置、螺栓露出长度及丝长；③水、电、气及其它能源介质交接点位置、规格、容量。

7.2合同签订后一个月，向买方提供以下资料供设计审查：

7.2.1电控原理图和程序框图。

7.2.2端子箱、操作台、控制柜接线图。

7.2.3端子箱－操作台－控制柜间电缆明细表及接线图

8、制造件在交货时的要求
8.1去毛刺系统组装成套并经过制造厂模拟现场试车并经买方验收后发货。如无法整体运输，因运输与安装工艺的要求所进行的分段装配、加固结构、吊装吊耳随制造件一同发货，分段部分由投标人在现场进行组对后交给安装单位。

8.2去毛刺系统设备发运中对接口、密封面及装配表面必须具有保护措施，并得到招标人的同意确认。

8.3设备通过木箱和纸箱包装；汽车运输。
9、去毛刺整台设备的主要清单

9.1 主要设备清单（卖方保证系统的完整性）

	序号
	名    称
	型号
	数量
	备注

	1


	机体部分
	

	
	辊轴总成
	
	1套
	

	
	锤刀
	
	若干
	

	
	驱动变频电机
	 
	1台
	

	
	万向联轴器
	 ZQ4395-100/65
	1套
	

	
	升降液压缸
	 RHSWP200B
	2套
	（含24根连接软管，每根1米）

	
	滚动轴承
	 
	若干
	

	
	轴承座
	
	2套
	

	
	轴承座支架
	
	1套
	

	
	防护罩
	
	1套
	

	2
	控制部分
	

	
	PLC控制柜
	
	1套
	

	
	变频柜
	
	1套
	

	
	摄像限位系统
	
	1套
	

	
	开关电源
	DRP-240-24
	
	

	
	空开
	2P
	
	

	
	空开
	4P-100A
	
	

	
	空开
	3P-80A
	
	

	
	马达保护器
	3P-10A
	
	

	
	接触器
	80A
	
	

	
	接触器
	9A
	
	

	
	开关按钮
	
	
	

	
	接线端子
	10A
	若干
	

	
	继电器
	MY2NJ(24VDC)
	
	

	
	PLC电源模块
	PS307
	1
	

	
	CPU模块
	315-2DP
	1
	

	
	输入模块
	SM321
	
	

	
	输出模块
	SM322
	
	

	
	变频器
	MX440(37KW)
	
	

	
	操作面板
	变频器配套
	
	

	
	制动电阻
	变频器配套
	
	

	
	DIN导轨
	6ES7390-1AE80
	1
	

	
	室内操作台
	
	1
	

	
	工控机操作台
	
	1
	

	
	现场操作箱
	
	1
	

	
	控制程序及软件
	
	1
	


10、现场安装及技术服务

10.1 买方按照卖方提供的图纸对去毛刺机做基础；

10.2 现场施工搬运、吊装、焊接、电缆的敷设由买方负责, 去毛刺机上的电缆使用高温型；
10.3 去毛刺机本体的组装由卖方负责，买方负责整机安装；
10.4 卖方提供整套设备使用说明书及维护手册；

10.5 设备交接点和能源介质点在去毛刺机旁边，由买方保证。

10.6 整套设备质保期为12个月，刀片为消耗件不做保修，保证使用时间3个月以上，然后根据用户实际检修更换。

双方代表签字后生效，作为商务合同的附件与商务合同具有同样的法律效力。

                                                年     月     日
