	[image: image2.jpg]SinOfMia
O E QM




	技 术 文 件
胶带机
设备编号:
	文件编号: 
版号      :
页码
:  2 of 16 
日期
: 



	[image: image1.jpg]SinOfMia
O E QM




	天津水泥工业设计
研究院有限公司
	文件编号
:


	
	
	版号    
:


	
	
	页码     :
 1 of 19

	
	
	日期     :

编制     :


	技 术 文 件
	

	
	校审     : 

	
	审定     :


	

	

	

	

	带式输送机

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	工程代号: 949A

	设备编号: 

	工程名称: 陕西实丰水泥股份有限公司石灰石输送平硐建设项目

	

	
	
	
	
	
	

	版号
	日期
	编制
	校审
	描述

	0
	2018.5.18
	王荣
	赵翔
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


2目  录


31.设备清单


32.设备使用条件


43主要技术参数


14.卖方提供的设备技术性能与说明


25.总体技术要求


46.对输送机主要部件的要求


87.供货范围


98.安装及调试


99.卖方技术文件交付


1010.特殊说明




1.设备清单
	序号
	设备名称
	数量（台）
	备  注

	1
	胶带机
	2
	


2.设备使用条件

2.1使用技术条件、用途
2.1.1 用途（室内外）

用于水泥厂石灰石矿山

室外露天布置

2.1.2工作制度


年工作天数：300天


每天工作班数：2班


每班工作时间：7小时
2.2使用地点及气象条件


使用地点：陕西省富平县
年平均气温            13.1℃
最热月平均气温        26.4℃
最冷月平均气温        -1.5℃
极端最高气温          40.9℃
极端最低气温          -15.7℃
年平均相对湿度        ---%
年平均气压            ---Pa
年平均降雨量          533mm
年最大降雨量          ---mm
风压                  ---Pa
风速                  ---m/s
冻土深度              0.6m
海拔高度              630~650m
地震烈度8度。
2.3要求的设备产地、国别


中国内地
2.4特别使用要求

多尘、潮湿环境。
2.5用电要求

380V/50Hz


690V/50Hz


10kV/50Hz
3主要技术参数
设备名称：胶带输送机
设备编号：详见货物清单
用    途：用于输送破碎后的石灰石，白云石
物料粒度：0-100mm
物料容重：1.4~1.45t/m3
输送能力：1050t/h
带    速：

1号胶带机：1.25m/s


2号胶带机：2.5m/s
带面宽度：1400mm、1000mm
提升高度：见附图
胶带型式：DTII
张紧形式：液压拉紧或垂直重锤
胶带机招标货物清单
	序号
	带宽
	带速
	输送量
	粒度
	水平长度Lh
	提升高度ΔH
	导料槽长度
	跑偏开关数量
	双侧拉绳开关数量
	一体式长度

	　
	mm
	m/s
	t/h
	mm
	m
	m
	m
	对
	个
	m

	01
	1400
	1.25
	1050
	≤100
	37.2
	0.3
	19.5
	每50m
	每40m
	0

	02
	1000
	2.5
	1050
	≤100
	1531.662
	-119.71
	6
	每50m
	每40m
	67.02+150.8


4.卖方提供的设备技术性能与说明
卖方须对其胶带机的技术方案进行详细说明，技术说明中附以下设备技术参数表（不限于表中列举设备及其参数）。
	序号
	项目内容
	投标响应
	备注

	1
	制造厂
	
	

	2
	型号及规格
	
	

	3
	驱动布置方式及位置
	
	

	4
	驱动功率（kW）
	
	

	7
	皮带的最大张力（kN）
	
	

	8
	电机
	型号
	
	

	
	
	功率（kW）
	
	

	
	
	转速（rpm）
	
	

	
	
	生产厂家
	
	

	9
	减速机
	型号
	
	

	
	
	服务系数
	
	

	
	
	生产厂家
	
	

	10
	胶带
	型号
	
	

	
	
	胶带带宽(mm)
	
	

	
	
	胶带长度(m)
	
	包括接头长度

	
	
	纵向拉伸强度(N/mm)
	
	

	
	
	上部覆盖胶厚度(mm)
	
	

	
	
	下部覆盖胶厚度(mm)
	
	

	
	
	生产厂家
	
	

	11
	滚筒
	数量
	
	

	
	
	直径（mm）
	
	

	
	
	宽度（mm）
	
	

	
	
	最小壁厚（mm）
	
	

	
	
	静平衡精度
	
	

	
	
	滚筒寿命（h）
	
	

	
	
	轴承型号
	
	

	
	
	轴承设计寿命（h）
	
	

	
	
	轴承生产厂家
	
	

	
	
	轴承测温装置型号
	
	

	
	
	轴承测温装置数量
	
	

	
	
	轴承测温装置厂家
	
	

	
	
	生产厂家
	
	

	12
	托辊
	综合阻力系数
	
	

	
	
	防尘性能
	
	

	
	
	防水性能
	
	

	
	
	轴向承载能力(N)
	
	

	
	
	轴向窜动量（mm）
	
	

	
	
	轴向位移量（mm）
	
	

	
	
	使用寿命（h）
	
	

	
	
	生产厂家
	
	

	
	
	托辊轴承型号
	
	

	
	
	轴承生产厂家
	
	

	13
	保护装置
	拉绳开关

跑偏开关
速度检测
	
	


5.总体技术要求
5.1卖方提供的设备应功能完整、技术先进、外形美观、环境友好，适宜工程工况条件，并满足人身设备安全和职业健康安全条件。要求整机运行可靠、技术先进、维护方便、实现节能和环保。
5.2所有设备均应根据设备工况要求和设备使用地气候特点正确设计和制造，在正常工况下均能安全、持续运行，不能有过度的应力、振动、温升、磨损、腐蚀、老化等其它问题，设备结构应考虑方便日常维护（如加油、紧固等）需要。卖方可提供优于本条件书要求的先进、成熟、可靠的设备及部件。

5.3设备零部件应采用先进、可靠的加工制造技术，应有良好的表面几何形状及合适的公差配合。招标人不接受带有试制性质的部件。

5.4易于磨损、腐蚀、老化或需要调整、检查或更换的部件应提供备用品，并能比较方便地拆卸、更换和修理。

5.5使用的零件或组件应有良好的互换性。

5.6各转动件必须转动灵活，不得有卡阻现象。润滑部分密封良好，不得有油脂渗漏现象。

5.7设备及部件的噪声必须符合国家现行标准；胶带机驱动站内噪音低于80dB，其他地段噪音低于70dB。

5.8 清洁和油漆

5.8.1除锈过的表面应在6h内涂上底漆，涂漆时应在清洁干净的地方进行，环境温度应在5℃以上，湿度应在85%以下，工件表面温度不应超过60℃。

5.8.2除光面滚筒和托辊棍子工作面可只涂一层防锈漆或面漆外，输送机各部件无特殊要求时，应涂底漆一层，面漆两层，不允许有漏漆现象，面漆和底漆油漆颜色应不同，每层油漆干膜厚度为25~35µm，油漆干膜总厚度不应小于75µm。

5.8.3底漆、中间层漆的涂层不应有针孔、气泡、裂纹、脱落、流挂、漏涂等缺陷；面漆应均匀、光亮、完整。

5.8.4面层油漆颜色在订货合同中确定。油漆应采用国内较先进的漆种，并能适应当地的环境条件。明确油漆保证期。

5.9材料和焊接

5.9.1材料

所用材料由卖方负责提供，关键材料要征得买方的认同。选用材料应符合国家有关标准和规范，并提供相应的质量检验和复检证明。

5.9.2焊接

（1）设备的制造和修理焊接应根据现行标准和工艺步骤进行。

（2）设备焊接工艺步骤和焊接设备性能试验应符合现行标准，从业人员必须具备与施工要求相符合的资格证书。

（3）钢结构和支架焊接应根据现行标准进行。关键部件的特殊焊接手段需在投标书列表说明。

5.10输送系统主要部件（如驱动、胶带、托辊、滚筒、中间架和支腿等）设计选型上要可靠，经济上要合理。

5.11输送机必须保证任何运行工况下不得出现撒料等超过范围的现象；胶带机满载起动为正常运行工况，胶带满载运行安全系数大于8.0；钢丝绳芯输送带动载安全系数不应小于5.7。
5.12胶带输送机须实现慢速验带（安装调试、检修）和满载及最大负荷时的正常启动。

5.13胶带输送机起动和停车能实现软起动和软停车（满载起动及停车为正常工况），确保设备在正常停车和紧急停车（突然断电等）平稳，不致产生“飞车”和撒料。

5.14输送机制动装置必须满足工作制动和安全制动要求，最大负荷制动的安全系数大于1.5。机械制动须为西伯瑞SHII-252软制动形式。
5.15卖方具备可靠的技术检测手段以及质量保证体系认证。

5.16卖方应列出执行的产品设计、制、验收、安装所遵循的（招标截止日时）最新有效标准规程（包括国内标准或引进国外技术标准）。

5.17输送机设备选型和配套件，应相应招标书中要求，标书中未列举的要求选用国家定点厂制造的名牌优质产品，并对其质量全面负责。

5.18上述技术标准中未完全列举的要求执行国家标准，卖方在投标书中，应响应本招标文件中的技术要求。

6.对输送机主要部件的要求

设备零部件应采用先进、可靠的加工制造技术，应有良好的表面几何形状及合适的公差配合。买方不接受带有试制性质的部件。
6.1传动装置
6.1.1输送机采用减速电机或电机减速机传动形式。 减速机为平行轴或直交国产硬齿面减速机，选型时在常规标准选型基础上上浮一档。禁止选用电动滚筒。
6.1.2传动装置设计必须考虑满负荷及各种工况下起动及制动平稳。上行输送机须配置逆止器，下行输送机须配置制动器。逆止器和制动器必须性能稳定，动作可靠，采用西伯瑞逆止器和制动器或同级别的产品。
6.1.3软启动采用液力耦合器或变频器。

6.2钢制机架

6.2.1驱动装置架为由型钢和钢板焊接而成的整体焊接结构，具有足够的刚度和精度。 头架采用三角形结构形式，保证传动滚筒的围包角要求。
6.2.2输送机的滚筒支架、拉紧装置支架、传动装置支架应有足够的刚度和强度；其制造误差不得超过有关标准的要求。

6.2.3制造所使用的板材与型材必须选用优质钢材，并经过钢材预处理，材料的预处理必须采用喷丸或喷砂除锈处理，除锈等级应达到GB8923标准规定。

6.2.4支架焊接工艺应符合有关标准要求，主要受拉的焊接部位应进行探伤检查；焊缝坚固、美观、均匀。
6.3滚筒及组件

6.3.1胶带输送机的滚筒为重型铸焊结构，滚筒具有足够的疲劳强度，保证不产生疲劳破坏。

6.3.2滚筒表面有热硫化橡胶层，并有菱形字花纹，改向滚筒的。滚筒橡胶层的硬度为邵氏65A±5A。

6.3.3滚筒按规范作静平衡试验，使之达到G40精度等级。

6.3.5滚筒轮毂与轴之间采用胀套联结。  

6.4轴承和轴承座

6.4.1 滚筒轴为通轴，允许挠角不大于4'，采用SKF或FAG轴承。所有滚动轴承座将设有注油嘴。轴承的有效寿命不小于100000小时。
6.4.2轴承座具有良好的防尘、防水性。轴承座根据载荷情况为铸钢件或铸铁。

6.5托辊装置

6.5.1托辊辊体组采用托辊专用焊接钢管，钢管内需防锈并涂防锈漆。托辊必须采用防水性能优秀的托辊，卖方除提供托辊的选型样本外，还必须提供在实验室条件下的托辊旋转摩擦阻力系数，并且同时提供与测试条件和计算方法有关的说明资料。

6.5.2胶带机可设置角度可调的导向托辊和纠偏托辊。
6.5.3托辊采用大游隙轴承，迷宫方式密封，冲压式轴承座，轴承座内充锂基润滑脂；保证两轴承有良好的同心度。冲压轴承座，使用冲压板材，要求冲压轴承座与托辊辊体间采用二氧化碳气体保护焊焊接。

6.5.4托辊辊体弯曲度≤0.5mm，外径公差±0.40mm，壁厚差±0.34mm，椭园度公差 ＜0.4mm。 托辊轴应具有足够刚度和强度，保证轴转角≤10＇。

6.5.5托辊辊子转速低于550r/min，正常使用情况下，使用寿命不低于50,000h，损坏率（失效率）不大于8%。带速选用超过4.0m/s时，卖方应提供托辊已使用的业绩和托辊出厂测试报告。
6.5.6 回程托辊采用V型和平型的组合形式。
6.6导料槽
6.6.1胶带机的导料槽为喇叭口型式。

6.6.2导料槽内加装防风帘。其结构要保证具有足够的密闭性，在胶带与导料栏板之间的间隙应设适当的橡胶挡板并能调整其间隙。
6.6.3 导料槽结构形式须经设计院认可。
6.7清扫装置

6.7.1在输送机头部设清扫效率高的强制式清扫器，在尾部设空段清扫器，在回程输送带进入滚筒的地方（如垂直重锤张紧滚筒、尾部滚筒）设置V型刮板清扫器，用以防止溢出的和外来物料进入输送带和滚筒之间。

6.7.2清扫器由硬质合金或高分子材料刮板和弹性支承托架组成，清扫器与输送带的间隙可以调整，保证清扫效果，避免矿石撞击刀片损坏清扫器。

6.8拉紧装置

采用螺旋张紧形式和重锤张紧方式。
6.9卸料头罩及卸料漏斗

输送机头部漏斗和溜槽设计成能适应满载流量和最大物料粒度的要求，结构上满足抑制粉尘飞扬和把物料卸到下一条输送机中心。

漏斗受物料冲击处设置防磨台阶。
    漏斗的侧面设置检查门，对称布置，便于维修检查。

    在溜槽适当位置上装有堵塞检测器。

头部漏斗能覆盖所有清扫装置，使清扫物料落入溜管中，漏斗与溜管采用法兰连接。

6.10安全保护装置

（1）输送机必须设置可靠的安全护栏、防护罩。在未设防雨罩和导料槽区段，设置便于拆装的防护格栅以免人员跌入设备。
（2）胶带机每200m设置跨越梯。
（3）隧道外的输送机设计为一体式胶带机，全密封结构，胶带机廊道及胶带机密封在内。

（4）胶带机廊道设双侧走道，走道净宽600mm和1000mm。
（5）中间架下方须设置3道可移除的安全索，以免巡检人员跌倒卷入设备。
（6）电气控制保护装置包括以下装置但不限于以下设备：

智能型双向拉绳开关

智能型两级跑偏开关

速度监控仪
纵向撕裂保护监测仪
溜槽堵塞检测器

轴承温度检测。
6.11电控系统

输送机各控制设备能与工厂中央控制系统联网，实现集中化操作和信息化管理。

控制系统主要完成数据采集、控制、数据传送、状态监视等设计预留与工厂接口。

6.12胶带

6.12.1胶带应根据当地气候条件选择（耐寒/耐热/普通/阻燃等型式），胶带应有满足运行条件的刚度和柔性，同时其特性应满足胶带机的环境、运行条件和各种运行工况。在本技术条件书给定环境等特性情况下要求使用寿命在8年以上，使用期内不得有性能变化。
6.12.2胶带覆盖层材料应该具有良好的防切割性和耐磨蚀性，带芯和带层之间有足够的粘合力，不脱层。

6.12.3胶带的供货长度应该使接头数量最少，保证现场易于安装，所有输送带接头采用硫化接头，必须由胶带生产厂进行现场胶接，并提交胶接材料，操作作业指导书。

6.12.4输送带的供货长度在满足运输的前提下使接头数量最少，方便现场安装。

6.12.5卖方提供输送带完整的技术参数和出厂性能检测报告，以及相同或相近规格产品的供货与应用业绩。
6.12.6 输送带采用安能、双箭、上海富大、山东青岛或同级别的的产品。

6.12.7 输送带安全系数
（1）聚酯带输送带安全系数不低于【F】=12。

（2）当采用钢丝绳芯输送带时，静安全系数不低于【F】=8，动载安全系数不得小于5.7，或征得设计院的同意。
6.13 变频器

本工程115.BC01胶带机为下行运输，要求胶带机配备变频器，并带有回馈回路。

变频器要求采用西门子/ABB产品。
6.14 电缆桥架

供货商除提供胶带机自身所需的电缆桥架外，还需要把工厂至矿山电力输送电缆放置于胶带机侧的电缆桥架内。电缆桥架为竖向布置，根据需要内部设有隔板。
7.供货范围
本工程项目包括胶带机（机、电）设计、制造、安装、系统调试、重负荷试车成功。胶带输送机由机械，电气及安全保护设施组成的机电一体化的整套机组，本设备标书包括下列单件（不限于以下列举内容）：
7.1机械部分

 （1）传动装置

   （2）钢制机架

   （3）上托辊装置

   （4）下托辊装置

   （5）缓冲托辊装置

   （6）纠偏装置
（7）导料槽
（8）清扫装置
（9）拉紧装置
（10）保护控制装置
   （11）卸料头罩及卸料漏斗
   （12）安全保护罩、防护栏杆等
（13）硫化机及硫化胶料
（14）电缆桥架
（15）长距离胶带机皮带翻转装置
（16）下运胶带机制动装置
（17）上运胶带机逆止器
7.2钢结构部分

（1）廊道一体化钢结构。

（2）廊道支架（地面以上）。


（3）头部悬挂平台。
7.3电气控制系统

含电气控制系统、变频器、视频监控系统。
8.安装及调试

（1）安装包括输送机本体部分机械、电气、胶带铺设及接头、防护罩等部分。

（2）调试包括单机试运转、联动试运转、重载试运转及性能考核。

9.卖方技术文件交付

9.1技术资料内容

9.1.1总图、分总图(包括与外部接口的详细连接尺寸)；

9. 1.2基础图；

9. 1.3设备重量及荷载资料(包括水平、垂直、倾斜荷载)；

9. 1.4安装操作说明书；

9. 1.5胶带机设计计算书；

9.1.6随其投标书中提供胶带产品有关适用标准、规程清单，并应随投标书一起提供相应的规范、标准，供买方确认；

9. 1.7电气控制要求应提供的技术文件

（1）电气控制原理图、详细控制要求；

（2）胶带机主辅电机，辅助动力设备的容量、电压等级、型号；

（3）电气控制柜的详细外部接线图；

（4）电气控制柜的外型尺寸图、安装方式及要求；

（5）提供控制柜对供电电源的要求及容量；

（6）提供安装在胶带机上端子接线箱的具体位置图及详细的外部接线图；

9. 1.7供货时应提供的其他技术文件

（1）安装、调试文件和操作、维修手册；

（2）提供详细的PLC程序清单；

（3）供货电气设备清单；

（4）供货电气设备产品样本；
（5）2年的备件清单及其产地明细。
9.2资料要求

9.2.1资料使用国家法定单位制即国际单位制(语言为中文)，进口部件的外文图纸及文件免费翻译成中文，随同原文一并提交买方。图纸资料以中文为准，图纸为AutoCAD格式，所有图纸须按比例绘制，文本文件为Word/Excel格式。

9.2.2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。

10.特殊说明

10.1输送带的实际长度应是设计长度加接头余量，最终的订货长度应以买方开列的订货清单为准。

10.2卖方提供详细供货清单，清单中依此说明型号、数量、产地、生产厂家等内容。对于属于整套设备运行和施工所必需的部件，即使本附件未列出或数目不足，卖方仍将在执行合同时补足，并且不得据此向买方追加任何费用。

10.3胶带现场硫化接头全部由卖方负责（包括硫化方案、硫化胶料、硫化设备及接头工作），并保证硫化接头强度达到胶带机运行各种工况下对胶带强度的要求（胶带强度100%）。

10.4卖方对输送机产品负全面责任。胶带输送机需根据工艺要求，依照国家标准进行选型与设计，确保输送机的工艺性能、设备制造质量和长期安全运转。卖方如有与投标期间向设计方提供图纸及文件不符之处，供方应在中标后二周内提供最终版本。卖方应在中标三天内与设计方进行设计联络与确认，并于1周内提交设备设计资料，确保整个工程的进度和质量。

10.5买方和设计方对以上标书所述内容拥有根据情况变化进行部分合理调整的权利，经买方认可的技术变更作为技术文本的补充。
10.6 设备签订合同之前有关的技术资料和设备配置必须得到设计院的技术认可和书面确认。
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