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总则

本技术规格书仅适用于芜湖新兴铸管有限责任公司轧钢部棒材联合探伤精整线多辊矫直机（九辊或十辊）设备。

投标方应对所提供的设备总负责。包括设备制造、设备指导安装、调试等。其中包括为保证招标方安全稳定地试生产所需要的设备、随机备品备件，以及安装、试车、检验、正常操作、生产所需要的图纸及技术资料。
本技术规格书提出的是最低限度的技术要求,并未规定所有的技术要求和适用的标准，投标方提供一套满足本技术规格书和所列标准要求的高质量产品及其相应服务，并满足国家有关安全、环保等强制性标准要求。

投标方应具有本技术规格书设备的设计能力和设备成套能力,并对供货范围内设备及材料的完整性、合理性、先进性、使用性能全面负责。

投标方执行本技术规格书所列标准。如有矛盾时，按较高标准执行。

投标方具有设备制造、运行成功的经验，提供相关产品鉴定证书。

投标方所供设备采用的技术不得涉及他人的专利，所有专利涉及到的全部费用均已包含在设备报价中，投标方保证招标方不承担有关设备专利的一切责任。

招标方拥有对本技术规格书的解释权，由于投标方理解的偏差所引起的责任由投标方自行承担。

如果投标方没有以书面形式对本技术文件的条文提出异议，则意味着投标方提供设备完全符合本技术文件的要求。如有异议，应在投标书中以“对技术文件的意见和同技术文件的差异”为标题的专门章节中加以详细描述。

建设场地自然条件及公用设施条件

建设场地自然条件
气象条件

年平均温度                  16.0℃

极端最高温度                39.5℃

极端最低温度                －13.1℃

冬季采暖室外计算干球温度    -2℃

冬季通风室外计算干球温度    3℃

冬季空调室外计算干球温度    -5℃

夏季通风室外计算干球温度    32℃

夏季空调室外计算日平均温度  32℃

夏季空调室外计算干球温度    35℃

夏季空调室外计算湿球温度    19.9℃

最热月平均温度              28.7℃

室外计算相对湿度

冬季最冷月平均室外计算相对湿度 77％

夏季最热月平均室外计算相对湿度 80％

大气压力

冬季     102.39kPa

夏季     100.28Pa

室外风速及主导风向

冬季     2.4m/s

夏季     2.3m/s

常年主导风向   E（频率16％）

降雨量：

历年平均降雨量         1204.27mm

最大年降雨量           1906.5mm

最小年降雨量           565.7mm

日最大降雨量           233mm                    

公用设施条件 

电气

低压系统配电电压：     ～380V

0.38kV系统控制电压：   ～220V

照明电压：             ～220V

安全照明电压：         ～36V

信号电压：              -24V 

工频频率：              50Hz

压缩空气

压力：                 0.4-0.6MPa

悬浮颗粒总量：         1mg/m3

悬浮颗粒直径：         1μm

压力露点：             -20°C

油含量：               1mg/m3

信号电压：             -24V 

工频频率：             50Hz

设计制造的技术要求

精整线生产工艺流程

棒材联合探伤精整线工艺流程图


上料→矫直→倒棱→抛丸→表面探伤、内部探伤→收集→打捆→称重入库


智能样棒库

产能及产品大纲

生产能力：

年工作时间：6500h；

年产能：＞20万吨；
Ф40-130 多辊矫直机产能表(由投标方投标时提供)
	φ40-130多辊矫直机产能表                                                    

	

	

	棒径
	棒材长度
	棒重
	速度
	工作时间
	间隔时间
	工作周期
	小时根数
	小时产量
	规格比例
	工时
	产量

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	mm
	m
	Kg
	m/min
	s
	s
	s
	根/h
	T/h
	%
	h/年
	T/年

	
	6
	
	
	
	
	
	
	
	100
	6500
	

	40
	6
	59.2 
	
	
	
	
	
	
	20%
	1300
	

	60
	6
	133.2 
	
	
	
	
	
	
	30%
	1950
	

	90
	6
	299.6 
	
	
	
	
	
	
	35%
	2275
	

	130
	6
	625.2 
	
	
	
	
	
	
	15%
	975
	


来料钢条件：

钢种：主要钢种为优质碳结钢、合金结构钢、齿轮钢、弹簧钢、轴承钢、非调质钢和管坯钢等；

规格范围 ：Φ40～Ф130mm；长度范围 ：4m－10m

弯曲度： ≤30mm/m（矫直前），全长不大于40mm 。

椭圆度：符合GB/T702-2008

来料端部状态：去飞边或倒棱

表面状态：热轧状态、热处理状态

最大屈服极限： ≤1100MPa；最小屈服极限：250Mpa

设备总体要求
用途：矫直退火或冷却后弯曲的圆钢

矫直精度：≤1/1000 mm, 端部盲区≤300mm,盲区内直线度≤1.5mm/m。

表面质量：不产生新的矫直缺陷，如划伤、压伤、螺旋划伤、啃头伤。

矫直速度：10m/min～60m/min

矫直辊辊缝及角度控制：自动和手动调整，在触摸屏上可输入参数，自动调整。

入料方向：从左至右（面对矫直机主机）。

操作要求：手动、半自动、全自动

单件设备最大检修重量：≤8吨

所有设备回转部位要求具有安全护罩。

对环境保护的要求

设备的选择过程中要充分考虑对粉尘、噪音、污水等的处理。

噪音：噪音控制标准为GB12348—2008。

工业固废：全部回收，综合利用。工业设计卫生应符合GBZ1-2010《工业企业设计卫生标准》。

粉尘排放标准满足颗粒物≤10mg/m³ 
设备组成及技术要求

功能结构

对Φ40-Φ130mm圆棒矫直。设备为整体框架结构。

矫直系统

矫直系统由多个驱动矫直上下辊组成。棒材在矫直辊组成的矫直折弯区内旋转通过，从而形成了多次往复矫直。矫直过程中要求有较好的可视性，易维护。

矫直辊

矫直辊由高硬度的铬钢合金制成，高度自动调整，能实现单独调整或整体调整。上下辊的角度可自动调整。通过精确的数字和刻度显示，高度和角度的重新设置是简单和精确的。矫直辊可以修磨多次，不用二次热处理。矫直辊可利用换辊工具快速拆卸。

矫直辊的驱动：由交流电机通过减速箱和万向轴连接矫直辊。

矫直过程

圆棒材在多辊矫直机内旋转时会承受超出弹性极限时产生应力变形，从而实现棒材的矫直。一套矫直辊道就能满足工作范围的所有规格要求而不需要更换辊。矫直辊可在高度和角度上进行调整。矫直辊磨损后可依据辊型模板或辊形曲线加工修复,单套矫直辊可修磨次数不低于3次。

矫直辊的角度调整机构是自锁型设计，保证角度准确可靠。辊缝可通过HMI降低、提升上辊来自动调整。位置在数字显示器上可显示出来。

矫直机主机、减速箱及分配箱中的轴承采用高精度重载轴承。减速机为硬齿面标准减速机；分配箱中齿轮为中硬齿面。主电机采用强制风冷IC416,S1工作制.矫直机具备自动计数功能：

换辊机构；

提供满足换辊要求的专用换辊机构。

电气及自动化控制设备要求

电气基本参数

	项目
	 基本设计数据

	
	 数值
	 公差

	电路网络频率
	50 Hz
	±2 Hz

	低压配电网络 （3相）
	380 VAC
	±20 VAC

	辅助驱动的额定电压
	380 VAC
	±20 VAC

	辅助负荷/配电柜的控制电压
	220 VAC
	±11.6 VAC

	配电柜里AC起动器的控制电压
	220 VAC
	±11.6 VAC

	电磁阀电压
	24 VDC
	    －

	信号灯控制桌面
	24 VDC
	    －

	PLC 数字输入/输出
	24 VDC
	    －

	PLC 模拟输入 / 输出
	4-20mA\ 0-10V
	    －


操作条件
	项目
	基本设计数据

	设备存储温度
	≥ 0° C / ≤ 40° C

	电气柜温度
	≥  5° C / ≤ 35° C

	操作室温度
	≥ 10° C / ≤ 25° C

	相应湿度
	≥ 10 %  / ≤ 90 %


电气标准

	项目
	基本设计数据

	设计等级
	IEC

	测量系统
	Metric

	制作和文献
	IEC

	噪音规定
	ISO

	配电柜的油漆
	RAL 7032


电气系统基本说明

设备控制系统说明:
时序控制

联锁
控制系统方案 

电气控制系统为基础自动化级。 
传动系统方案 
变频器配有PROFINET通讯适配器，通过PROFINET网络连接基础自动化系统的控制PLC，从而实现远程控制变频器。 

基础自动化系统方案 

基础自动化系统采用国际先进PLC产品。 
远程I/O站采用带有PROFINET网络连接功能的ET200。 
PLC通过PROFINET网络连接传动装置和编码器。 
控制设备

PLC柜：

采用国产仿RITTAL柜体，内部安装高性能的PLC、SITOP负载电源，柜内安装低压断路器、接触器、固态继电器等元器件，所有内部接线均到端子，电缆接线在柜下部，柜内设置检修照明灯及电源插座，柜体表面采用静电喷塑工艺处理。 

PLC内存及I/O点的备用量为15%，CPU的负载率小于70%。

防护等级：≥IP4X。

远程I/O箱：

箱体结构形式与PLC柜相同，内部安装ET200远程I/O站，所有内部接线均到端子，电缆接线在箱下部，箱体表面采用静电喷塑工艺处理。

防护等级：IP54。

操作台、操作箱：

操作台/操作箱均采用不锈钢面板，内部接线均到端子，台/箱体表面均采用静电喷塑工艺处理。

根据基础自动化系统的实际配置情况，操作台/箱内部也可以安装远程I/O站。

防护等级：控制室操作台≥IP4X，现场操作箱IP54。

操作员站HMI：

HMI操作站负责矫直机的工艺过程及设备管理。包括：设备、工艺参数的设定,生产过程中各设备状态和电气参数的动态显示及工艺参数的人工调整，电气设备的一般功能性及方式性操作，故障报警与记录功能等。

液压系统技术要求 

液压系统采用集中统一供油，阀台分散置于执行机构附近的形式。

系统中设置了温度、液位和压力控制，使液压系统在温度低、高、液位低和液压超低、和压力高、超高时具备报警功能。

油源采用油泵供油；一台主泵；一台螺杆泵，用作冷却过滤，具备压力报警；过滤器全部采用水冷过滤器。液压设有高中低油位报警装置和温度报警装置，设有安全溢流阀以保证系统安全正常的工作，并配置加热系统。 

液压系统的设计、制造满足中华人民共和国《重型机械液压系统通用技术条件》（JB/T6996-93）的技术要求。

液压系统的设计遵循简单、实用、可靠的原则。系统具有较高的集成度，同时又便于维护。

系统的油箱上设有磁浮子液位计、温度计。

系统液压系统的介质采用矿物油。液压系统各种元件的选用与所采用的液压介质相容。

润滑系统技术要求 

润滑系统由油池润滑和稀油润滑系统组成。

稀油润滑系统

由稀油泵站、稀油分配器及润滑配管组成，主要用于对主机上温度较低而且动作不频繁的润滑点进行稀油集中润滑。本矫直机主机矫直辊轴承不参与集中润滑，采用干油快接接头，由干油小车直接加油润滑（加油小车招标方自备）。

本矫直机主机减速箱采用油池和强制润滑。

主要设备材料供应商

机械设备

	序号
	设备名称
	厂商

	1
	主电机
	国内一线品牌

	2
	矫直辊轴承
	国内一线品牌（重载轴承）

	3
	联轴器
	国内一线品牌

	4
	标准齿轮箱
	国内一线品牌

	5
	辊道减速电机
	国内一线品牌

	6
	辊缝和角度调节减速电机
	国内一线品牌

	7
	气缸
	国内一线品牌

	8
	轴向柱塞泵
	国内一线品牌

	9
	液压阀
	国内一线品牌

	10
	液压缸
	国内一线品牌

	11
	温度、压力检测元件
	国际知名品牌


润滑设备

	序号
	名称
	厂商

	1
	给油器、干油泵
	国内一线品牌

	2
	干油压差开关
	国内一线品牌


电气设备

	序号
	货物名称
	货物制造厂家名称
	规格型号
	

	1
	CPU
	国际知名品牌
	
	

	2
	低压开关
	国际知名品牌
	
	

	3
	固态继电器
	国际知名品牌
	
	

	4
	检测开关
	国际知名品牌
	
	

	5
	按钮指示灯
	国际知名品牌
	
	

	6
	变频器
	国际知名品牌
	
	

	7
	触摸屏
	国际知名品牌
	
	

	8
	以太网接口
	国际知名品牌
	
	

	9
	编码器
	国际知名品牌
	
	


供货范围及TOP点界限

供货范围

多辊矫直机的总体工艺技术，设备和电气自动化系统、液压润滑系统、电控及检测系统等全套供货。保证所提供的设备及技术的完整性、先进性和可靠性，并对其技术经济指标及控制要求负责。
供货范围内设备的指导安装、调试、热负荷试车、完成性能考核、人员培训、技术服务等。

备品备件投标方提供备件清单及单价（备件不在供货范围之内）。

设备制造、指导安装、调试、验收所采用的标准及标准文本。

 TOP点描述

 土建TOP点：投标方负责设备土建资料的基本设计，招标方负责详细设计及施工。
设备分交表（投标方投标时提供）

	序号
	项 目 名  称
	数量
	设计分工
	供货
	安装
	调试
	指导
	备    注

	
	
	
	基本
数据
BD
	基本
设计
BE
	详细
设计
DE
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	安装
	调试
	

	1
	机械设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	液压系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	气动系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	电气设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	与土建相关联的地脚螺栓及安装零件
	1套
	S
	S
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	

	6
	工厂设计
	1套
	S
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	


注：(1) S-投标方，B-招标方。

    (2) 投标方对合同设备及功能完整性和正确性负责。

设备监制及与检验

标准和规范执行的通用标准如下：

	序号
	标准号
	标准名称
	备注

	1
	GB4457－GB4460
	机械制图
	采用中国国家标准（GB）进行设计；对于供货来自引进的则采用相应国家的标准；

提供的设计、图纸、规格说明及其它技术文件均采用公制。

	2
	GB131－83
	表面粗糙度
	

	3
	GB1801－79
	公差与配合
	

	4
	JB/ZG400
	焊接、锻件、锻件技术要求
	

	5
	GB3077－88
	合金结构钢技术条件
	

	6
	GB699－84
	优质碳素结构钢技术条件
	

	7
	GB1222－84
	弹簧钢技术条件
	

	8
	GB3376－83
	液压系统通用技术条件
	

	9
	GB787－85
	噪声控制标准
	

	10
	GB162287－1996
	大气污染物综合排放标准
	

	11
	GB4674－84
	磨削机械安全规程
	

	12
	GB3181－82
	涂漆标准
	

	13
	YB/T036.19－92
	涂装
	

	14
	GB699－88
	优质碳素结构钢的化学成份和力学性能
	

	15
	JB/T5000.8－1998
	锻件  通用技术条件
	

	16
	YB /T036.10－92
	锻钢件超声波探伤方法
	1级

	17
	JB/T5000.3－1998
	焊接件  通用技术条件
	

	18
	JB/T5000.9－1998
	切削加工件 通用技术条件
	

	19
	GB3223－89
	钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤标准
	


设备和材料验收标准

投标方供货范围内的设备和材料均进行出厂质量检验、检查和试运转，合格后才能运出。并需出具出厂质量检验书、试验和试运转数据、检查成绩表和合格证书。

投标方提供的设备、材料均按照DN、ISO、JIS及招标方确认的相应标准和规范进行设计、制造和检验。并出具相关规范和标准名称。

投标方提供的制造厂标准不低于现行的行业标准及国家标准、亦不低于以往提供给中国或其他国家的同类产品的标准。

投标方应向招标方提交检验大纲，包括：

设备的名称和规格

检验项目

检验方式、所使用的草图和工具

检验采用的标准号

评判基础

该大纲需经双方确认，如果招标方对投标方提交的检验大纲有任何不同的观点，招标方与投标方要进行协商以解决问题。

合同签订后7天内，投标方向招标方提交主要设备的制造进度（包括项目号，设备系列号，设备名称，规格，数量，制造商名称、地址，制造时间，预计装配和检验日期等），1式两份。

招标方有权自费派遣检验人员到投标方的工厂和投标方的检验人员一起对被检验的主要设备进行联合检查。双方应在人员、时间的安排及其它实际事物的处理上对联检事项进行周密安排并相互取得一致意见。

在联合检查两周之前，投标方向招标方检验人员免费提供必要的检验资料（包括图纸），一式两份。检验完毕后。投标方将向招标方的检验人员提交联合检验记录，一式两份。

在设备联合检查期间，投标方为招标方的检验人员阅读技术资料、图纸提供方便，并提供必要的检验工具、仪器及测试设备。如果招标方检验人员要求超出检验大纲的检验项目，额外的检验项目将在双方协商的基础上进行。

出厂检验原则上按照检验大纲和联合检验主要设备的附表进行。如果选择检验的设备有某个数据不能满足标准和要求，招标方有权对整个设备进行检查。

开箱检验

“设备”和“材料”运抵现场后，招标方将对“设备”和“材料”进行开箱检验。投标方有权自费派员参加检验。

招标方在开箱前一个月，将需开箱检验的箱号、设备名称、开箱日期、地点等信息通知投标方，在开箱检验期间，招标方应向投标方检验人员提供工作上的便利条件，如投标方通知招标方不参加开箱检验或不能在招标方通知的时间内参加检验，招标方将自行开箱检验。投标方应认可招标方的检验结果。

在开箱检验时，如发现“设备”和“材料”有缺陷、损坏、短缺或型号规格、质量以及包装不符合合同规定时，双方应作好“检验记录”及“问题处理协议书”，并由双方代表签字。如属投标方责任，此项协议书即作为招标方向投标方要求修理、补供、换货等有效索赔的证据。

如投标方没有参加开箱检验，在发现上述问题且属投标方责任时，则由中国质量监督检验检疫局出具证明，以此作为向投标方要求修理、补供、换货等有效的索赔证明。投标方收到上述索赔证明和招标方提供的索赔要求后，如对索赔要求有异议，投标方在两个星期内提出复议，如逾期不交，索赔即作成立。

开箱检验后的安装、试运转阶段直至机械保证期结束，如发现“设备”和“材料”有质量问题时，按合同正文有关规定办理。

投标方换货或补供货物的期限以不影响合同工厂工程建设总进度为前提。如投标方没按期限履行其义务，则按本合同正文有关规定办理。

当招标方对投标方提供的“设备”和“材料”有质量疑问时，经双方协商后可进行必要的性质、性能、容量等品质检验。届时双方应相互配合，不应无故拖延。

在检验中如发现投标方提供检验所需的标准和规范仍不完整有碍于判明质量情况时，投标方及时补供所需标准和规范，如投标方提供的标准仍不满足检验需要时，招标方有权按照国家或第三国现行的标准进行检验。

保证项目及考核指标

保证项目内容、试验方法（额定工况）

设备安装调试后，性能指标达到规定的技术协议的要求。

设备质保期

设备正式投入运行验收合格后12个月（不包括易损件）。

无负荷试车及条件

无负荷试车时，进出无连接工艺设备。设备安装完整，调试完成后，具备运行条件。

热负荷试车及条件

工艺设备调试。

性能保证值的测试和考核

 设备制造验收

设备制造外观质量 ；

主要材料的选用与合同、协议的相符性

总装配情况

空载冷验收 

供货和技术服务符合合同规定的内容；

机、电、液等设备性能系统符合设计要求；

模拟自动化过程；

每次考核需双方现场代表确认后方可开始；

如考核项目首次未能达到保证值，该项目可以补充考核，但必须在规定时间内完成，考核的内容和标准不变。 

验收考核在热负荷试车开始后7天内完成；

验收标准

考核基于的来料条件：来料弯曲度≤10‰。对于来料弯曲度大于10‰的棒材，矫直速度由操作人员酌情降速。

端部300mm以外矫直精度：≤1‰；

端部300mm以内（矫直盲区）矫直精度：≤1.5‰；

矫直后表面质量：不产生新的矫直缺陷，如划伤、压伤、螺旋划伤、啃头伤。

矫直速度：10~60m/min。

验收考核保证值（矫直机保证项目、指标及考核方法具体见表1。）

	序号
	考核内容
	单位
	考核指标

	1
	来料规格
	mm
	Φ40
	Φ90
	Φ130

	2
	矫直速度
	m/min
	≥60
	≥35
	≥20

	3
	矫直精度
	
	1/1000mm

	4
	端部矫直盲区
	mm
	≤300mm

	5
	盲区矫直精度
	
	≤1.5/1000mm

	6
	矫直后表面质量
	
	不产生新的矫直缺陷，如划伤、压伤、

螺旋划伤、啃头伤

	7
	故障率
	1%
	机组连续工作8小时，没有因为设备

自身功能缺陷及故障而造成的停机


注：招标方可另外根据投标方提供的设备能力、矫直质量等数据，选择1项或几项进行功能考核验证。

考核原料长度：4-10m，具体长度设计联络时确定。

考核钢种：产品大纲中招标方任选的3种规格钢各100支，（Φ40、Φ90、Φ130）。
自动化率：98%以上（全自动矫直）。

售后技术服务范围及承诺

现场技术服务

投标方根据双方签的合同要求，在规定的时间内派遣现场技术人员到达施工现场。设备安装期间投标方技术人员在现场对安装图纸和安装技术向使用单位进行交底，并进行安装指导，处理安装过程中可能会碰到的技术质量问题。

投标方应从所派遣的技术人员中指定一名为投标方在合同现场的总代表，负责本合同范围内总的技术服务，并与招标方合同现场总代表合作协商，解决有关合同的工作和技术问题。但双方总代表未经买卖双方授权无权修改合同。

投标方的技术人员应代表投标方执行本合同规定范围内的安装和调试、投料试车(包括性能考核和性能保证值考核)、生产操作、生产工艺和维修方面的技术服务并应执行合同规定的投标方应承担的职责和义务。

详细讲解技术资料、图纸、工艺流程、操作规程、设备性能、分析方法以及有关注意事项等，解答并解决招标方提出的有关本合同范围内的技术问题。

投标方协助用户进行调试直至合格，在设备安装和调试运转直至合同规定的质保期间，投标方及时处理解决设备出现的问题，由于投标方的责任所发生的费用自理。

投标方负责操作和维修人员的现场培训工作。

售后服务

投标方对出厂的产品实行三包服务，若在试验和验收后在质量保证期内出现任何质量问题，投标方将及时免费负责修理及更换所需零部件。

在产品运行投产后如出现异常，投标方将在接到通知后，服务人员在规定时间内到达用户现场无偿维修服务，进行故障排除，做到故障不排除，维修服务人员不撤离现场。

质保期内，在接到通知后，应在8小时内响应，12小时内提出解决方案，24小时之内到达项目现场。

质保期外，在接到通知后72小时之内提供服务。
资料图纸交付

双方资料交付的一般原则：双方必须保证提交给对方的技术资料的完整性与正确性。该技术资料必须满足设计、施工、试运行、生产和维护的要求。

一般资料要求

投标方提供的资料使用国家法定单位制即国际单位制，语言为中文。文字资料电子版采用Word 2007.doc格式，设计图纸电子版采用AutoCAD 2010.dwg格式。

资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容正确、准确、一致、清晰、完整，满足工程要求。

投标方资料的提交及时充分，满足工程进度要求。

投标方提供的技术资料一般可分为设计阶段及发货、验收阶段，配合工程设计，设备监造检验，施工调试试运、性能验收试验和运行维护等四个方面。投标方满足以上四个方面的具体要求。

对于其它没有列入合同技术资料清单，却是工程所必需的文件和资料，一经发现，投标方及时免费提供。

投标方提供的最终技术资料为每台设备11套书面文件（加盖投标方印章），2份印刷版及光盘形式的电子版。

资料交付时间及要求

投标方将按照初步设计阶段、详细设计阶段、竣工阶段提交给招标方各种技术资料。
资料交付时间

投标方在合同签订后7天提供初步设计资料；

招标方收到初步设计资料后3天进行初步设计审查，地点双方协商。

初步设计审查后5天，提供土建设计技术资料图，包括各种流体介质和电缆管线、管沟、隧道走向图，设备基础载荷、埋件图等，TOP接点图。
初步设计审查后30天，提供详细设计资料（最终资料）。

投标方在初步设计阶段提供的技术资料：（书面文件4份，电子版1份)

初步装配总图（设备主要几何尺寸，外形尺寸，基础安装定位尺寸）。
初步能源介质要求及消耗表；
初步设备净重，操作重以及设备对基础面的荷载。
电气部分：

初步设备用电负荷表；
初步电气自动化设备及材料表；

初步电机及传感器表；

低压配电系统/电气传动系统单线图；

液压润滑原理图
气动部分原理图
投标方在详细设计阶段提供的技术资料(书面文件11份，电子版2份)：

机械部分：

设备总体装配图，包括机体配管。

设备装配图、部件装配图。

现场安装所需资料。
电气部分：

最终电机及传感器表；

最终电气自动化设备平面布置图；

电气自动化系统柜、台、箱端子排接线图；

电气自动化系统柜、台、箱元件布置图；

电气控制原理图；

基础自动化系统I/O原理接线图；

电气自动化系统柜、台、箱外部接线图；

电缆表；

最终电气自动化设备及材料表。

液压润滑部分：

原理图

配管图

气动部分：

原理图

配管图

投标方在工程竣工后 提供的技术资料：(书面文件4份，电子版2份)

设备布置图，装配图，易损件图纸及文字技术资料；

外购件及标准件清单、品牌。

最终自动化系统应用软件说明书；

最终操作系统、基本软件及应用软件；

全套机械设备的合格证书、性能测试报告及最终验收报告；

核心部件提供不涉及尺寸分析的简图

投标书内容和要求

投标文件中必须包含以下材料：

整个设备的方案图纸。

主要设备清单，必须要列出生产厂家。

	序号
	设备名称
	规格型号
	材质
	数量
	生产厂家
	备注

	1
	...
	
	
	
	
	

	2
	...
	
	
	
	
	

	3
	...
	
	
	
	
	


说明：上表格式中序号仅为举例，不限此数，按需列出。

投标人提供的技术标书，应当包括如下内容：

附件1：技术方案详述

附件2：主要设备配置、供货范围及设备分交表

附件3：技术资料及其交付进度

附件4：人员培训

附件5：技术服务

附件6；保证值和考核办法

附件7：平立面工艺布置图及其他附图

附件8：专利及技术诀窍等，投标方对减轻劳动强度的、劳动安全等方面的技术创新点。

附件9：设备制造标准及出厂前检验

附件10：备件及消耗件清单

附件11：子供货商明细表

附件12：资质及业绩表
配置圆棒人工修磨机





内部不合、表面不可修复钢材自动分选收集











