
芜湖新兴铸管有限责任公司
打捆机及配套设备
技术要求

总则

1.本文件适用于芜湖新兴铸管有限责任公司（买方）轧钢小棒打捆自动化改造工程，它提出了本改造工程中配套设备的功能设计、结构、性能、安装和试验等方面的技术要求。

2.卖方负责该改造工程中配套设备，并对所供货设备的完整性、可靠性、先进性和技术可行性负责。提供的系统设备应当保证便于操作和维护。

3.卖方所提供的设计及设备，在工厂的现场气候和操作条件下，保证其完全满足买方实际使用工况条件及要求。暴露的运行机件，必须配备有适当有效的防护，以防止对人员造成危害。所配备的有关保护装置必须与安全条例相符。

4.本技术文件所提出的仅为基本的技术要求，并未包括所有的技术细节及要求，对国家安全、环保及其他强制性标准必须满足其要求。凡属于设备正常运行所必须的设备和元器件除特别注明外，均包括在卖方的设计和供货范围内。卖方应提供满足本技术要求书和有关工业、行业标准的优质产品，并对整套设备及性能指标、附加技术、服务负全责。

5.卖方提供的设备应是成熟可靠、技术先进的产品，且应有相关类型工程及设备的供货业绩和良好的使用业绩，请在投标文件中详细说明。

6.卖方在设计和制造及施工中所涉及的各项规程、规范和标准必须遵循现行最新标准版本。若卖方所提供的投标文件有前后不一致的条款，由招标人选择确定。
7.卖方应委派人员来现场提供全程中所需的指导施工、指导安装、设备调试、操作培训服务等，直至设备正常稳定运行。

生产概况
小棒车间产能150万吨，生产规格12mm-60mm的建筑用钢、制造用钢、以及锚杆钢、精轧螺纹、圆钢等系列产品。最大机时产量为220t/h，精整钢材打捆温度约为450度左右。
二、收集打捆改造目标
小棒车间精整后线收集1#打捆工序目前布置3台打捆机（国产）、2#收集打捆工序目前布置2台打捆机（进口），成品打捆时无法实现一次性成型（5道/捆），目前人工操作：移动、定位再打捆，易产生操作失误，效率低，捆扎不美观，且无法实现全自动。考虑在目前1#、2#收集工序增加5台打捆机，通过增加检测元件，以及对程序进行优化，增加连锁控制，分别达到5台打捆机一次成型自动打捆，提高捆扎效率，减员增效的目的。
三、打捆工艺标准要求
要求5台打包机同步打捆9米和12米钢材时，前1道次和后1道次，间隔钢材端部距离在300-400mm。
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12米期货定尺材

所有打捆机的打包线的规划为6.5盘圆，可打双道。
打捆机动作一次时间在4-5秒。
打捆机可实现自动调整距离（可左右移动），以满足各种长度的打捆要求。
对齐挡板要能使用5吨左右钢材冲撞。

设备主要技术性能参数

5.1.导丝槽闭合尺寸：Φ800㎜

5.2.棒材规格：Φ12~Φ60mm；

5.3.棒材长度： 3m~15m 

5.4.捆包形状：圆形

5.5.捆包重量： 1.5t～5t（正常成捆）

5.6.捆结形式：单/双绕单结

5.7.捆包直径：Φ100~Φ550
5.8.捆丝直径：Φ6.5-Φ7.0±0.15低碳钢热轧圆盘条；

5.9.捆丝材质：Q235；
5.10.打捆节奏：≤10秒（采用导槽闭合打捆方式）；

5.11.捆紧力：>9000N

5.12.被捆物温度：≤450℃
5.13.最高工作油压：15MPa 

5.14.系统流量：70L/min(单台)
5.15.使用电机功率：15kw  

5.16.故障率：低于0.1%作业时间

5.17.设备重量:约5.5吨

5.18.设备尺寸:7600*1650*4300
自动钢丝打捆机的组成及设备结构简述

设备主要由升降机构、送丝机构、扭结装置、蓄丝机构、移动机构、底座、储线架、液压系统、电控部分、打捆辊道的导向侧立辊等组成。

送丝轮装配是本机核心部分之一，完成送丝和抽丝动作主要由液压马达、送丝轮、压丝轮、偏心轴、压轮油缸等组成。
扭结装置是本机的核心部分，由剪切装置、拧丝缸、拧丝钳、防脱装置等组成。它主要用于完成被包钢材的打捆动作。
蓄丝机构由蓄丝轮组、导丝轮、固定轮、蓄丝油缸等组成。
机架是本机的主体，扭结装置、送丝轮装配、蓄丝机构、导丝轮组、油缸等各部分装置均安装在机架上。架体上安装了接近开关检测装置，当接到工作信号后，打捆工作开始。
储线架：此部分是为储存打捆钢丝而设置的，由盘条充放架、滑轮组等组成。打捆所用材料（盘条）由充放架、滑轮组、导轮等进入主体设备。
液压装置：打捆机的工作动力为液压站（本套设备的液压动力源由卖方提供）。液压站由油泵电机、油泵、油箱、冷却器、阀块等组成。机上阀块部分包括阀块、电磁阀、配管等。主要阀件采用国际知名品牌产品。
电控系统：自动打捆机的电气部分选用高端主流可编程控制器，各种开关信号接到PLC的输入端，通过内部编程，输出信号到PLC的输出端，控制继电器线圈进行工作，进而控制电机和各液压阀，以保证各动作准确完成。低压电气元件采用高端主流产品。
四、改造方案布置及要求：

   1、设备布置说明：
    原平台12米位置打捆机布置为两台进口打捆机，15米位置为弋江利旧国产打捆机三台。需将此5台打捆机进行整合，统一布置在平台15米处，打捆机的布局满足钢材打捆技术要求，同时对干涉的辊道进行重新制作和布局，对涉及的原液压控制进行整合。
平台12米处新增5台国产打捆机，打捆机的布局满足钢材打捆技术要求，同时对干涉的辊道进行重新制作和布局，对涉及的原液压控制进行整合。
2、具体改造要求如下：

2.1卖方根据我方提供的成品打包标准，设计合理的打捆机平面布置工艺图，并与我方设计联络确定设备布置方案（配合确定土建施工方案），此部分要求必须随招标文件提供，作为招标评分的一项。

2.2卖方根据买方提供的设备图纸，结合改造目标、设计要求进行设备整合，原有打捆机及辅助设备利旧，对衔接配套部分进行设计制作。

2.3卖方提供的打捆机，在其现场配套的操作台上带有触摸屏，以便对各打捆机的动作流程进行监控，便于异常情况下的监控；同时要求对买方现有的打捆机进行改造，需新增操作台(对原有操作台进行整合)，操作台面板上增加触摸屏，以便显示各动作流程的运行情况。同时卖方所提供的现场操作台(共两个)必须要兼容我方现有的打捆机控制台，预留20%节点，以便于后续自动打捆称重的调试；
2.4要求新增打捆机动作时序与原打捆机一致，卖方负责指导安装和调试，卖方负责无人自动打捆程序控制的编写和调试，实现两个工位的打捆机无人自动打捆（结合现场情况，自行增加各检测电气元件和电缆）；
2.5将原有打捆机、收集辊道、以及称重台架链条控制功能，移至平台控制室内操作，以便应急情况下的人为干预；

2.6对撞齐挡板要求设计为二次做的，基础带有防滑筋。

五、供货分交范围

分交表             S---卖方；B---买方
	序号
	项目
	规格型号
	数量
	基本
信息
	基本
设计
	详细
设计
	供货
	安装
	安装
调试
	现场
指导

	一
	自动打捆机成套设备
	
	1套
	
	
	
	
	
	
	

	1
	土建
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	设备基础
	
	1套
	B
	S
	B
	B
	B
	B
	S

	1.2
	附属埋管及管沟
	
	1套
	B
	S
	B
	B
	B
	B
	S

	1.3
	地坪和附属规划
	
	1套
	B
	S
	B
	B
	B
	B
	S

	1.4
	主体钢结构、平台、支架等
	
	1套
	B
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	二
	设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	主要设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	打捆机主体及配件
	
	5套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	1.2
	改造增加设备及配件
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	1.3
	配套辊道
	
	2套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	1.4
	配套勒紧机
	
	5套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2
	公辅设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.1
	电气系统
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2.2
	自动化系统
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2.3
	液压系统
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2.4
	系统内介质管线
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2.5
	系统电缆、桥架、穿线管等
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	2.6
	一次充填润滑油、液压油
	
	1套
	S
	S
	S
	S
	B
	S
	S

	三
	介质、电力供给
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	主电源电缆
	
	1套
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B

	1.2
	介质外线（到设备区域1m）
	
	1套
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B


    注：自动棒材打捆机5台，单/双绕单结；配套勒紧机5台，与现场匹配；配套辊道2套，满足1#、2#打捆工序要求（原辊道、挡板利旧，与现有匹配，整合设计、制作）；电控整合2套，参见设计要求（1#、2#打捆工序）。新购的5台打捆机需提供常用消耗备件：例如编码器、扭结盘、送丝轮、轴承等，检测限位、要求提供5套备件.
说明：
卖方对所供货设备的完整性、先进性及可靠性负责，在设备分交表中如有遗漏及未明确注明界区内设备、材料等，卖方应无偿提供缺失的设备，并赔偿由此造成的损失。
卖方所有设计须满足现行国家规范标准的要求，不得选用国家宣布淘汰的产品。

卖方在招标前应到买方现场勘察和充分技术交流，考虑新、旧打捆机整体布局设计等内容，并根据现场设备及原建设资料内容等进行整体布局设计及机、电设备整合，包含土建、设备、气动液压、电气控制等的设计整合，后续设备的调试，以及协助业主调试各定尺的自动打捆。

卖方根据实际情况对设备进行工艺总体整合，满足买方工艺要求。

所有公辅介质，每种介质买方只提供一个接点。电气买方按照卖方要求只提供总电源电缆，系统内部管线包括电源电缆、控制电缆、DP通讯电缆、配电柜、开关元件、桥架等相关材料均由卖方负责全部供货。

图纸资料的交付应满足工程进度的要求。同时图纸提供满足工厂设计AutoCAD电子版，说明书提供Word文件电子版。

基础施工图  11套

非标设备图  8套
设备安装图  8套

电气设备图  8套

电气原理图  8套

电气安装图  8套
电气、自动化、仪表安装图  8套

易损件图  8套

其他图纸  8套

竣工图纸  4套
PLC程序和监控画面和竣工图一起交付。以上资料卖方在竣工验收后，提供电子版CD光盘2套。
6

