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一、工程名称：堆取料机取料刮板链条更换，两侧及中心轨道调整设备更新
二、工程地点：漳州市古雷开发区翔鹭码头8#码头装置
三、工程双方：甲方翔鹭码头投资管理（漳州）有限公司
乙方  承包商
四、相关概况：
名称：圆形料场堆取料机取料机刮板链条：由111节链板、节距500mm、侧导轮、驱动链轮套、改向链轮及轨等配件组成，一套链条由两侧长111.2米链板组成；电机额定功率：185kw、 额定转速：1490r/min 、减速机速比：180。投用日期：2020年09月02日。
基本参数
	名称
	圆堆取料机

	数量
	1台

	煤堆外径
	Φ120m

	煤堆内径
	Φ8m

	煤堆高度
	33.8m（最大）

	挡煤墙高度
	20m

	取料出力
	额定2000t/h，最大：2200t/h

	取料出力大约调节范围
	1100～2200t/h

	中心柱煤斗上口标高
	+5.00m（相对于挡煤墙地面0.00m）

	堆料机型式
	水平悬臂式（不俯仰）

	取料机型式
	悬臂式刮板取料机

	取料范围
	Φ8m（内径）Φ120m（外径）环形内

	悬臂式刮板取料机最大倾角
	39°

	悬臂式刮板取料机回转角度
	360°

	动力电源
	380V，50Hz

	控制方式
	程序控制及就地手操


五、相关规范：
乙方提供的材料和施工至少应满足以下规范：
带式输送机（含管带机等）及相关设备的设计、制造、包装、运输、储存、 验收应遵照下列标准及其它有关中国国家标准和规范： 
JB/T 4149—2022  《臂式斗轮堆取料机》
GB/T 14695-2021  《臂式斗轮堆取料机型式和基本参数》
GB/T 3811-2008   《起重机设计规范》
GB/T 985.1-2008  《气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口》
GB/T 11345-2023  《焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定》
GB/T 1243-2024   《传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮》
GB/T 1184-1996   《形状和位置公差 未注公差值》
GB/T 1804-2000   《一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差》
JB/T 5994-1992   《装配通用技术要求》
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GB 50231－2009  《机械设备安装工程施工及验收通用规范》
GB/T 50670      《机械设备安装工程术语标准》
GB 6067-2010    《起重机械安全规程》
SH/T 3536-2011  《石油化工工程起重施工规范》
SH/T 3555-2014  《石油化工工程钢脚手架搭设安全技术规范》
GB/T 29086-2012 《钢丝绳安全使用和维护》
6、 资质相关要求：
[bookmark: _Toc79489056][bookmark: EB3e0bc15107df4b67a6dff0105d494462]1、本次参选要求参选人须具备独立法人资质，并具有与本参选项目相应的供货能力（具体要求详见参选文件）。
[bookmark: _Toc79489057]2、施工要求：建筑机电安装工程专业承包贰级或电力工程施工总承包贰级。近三年内3项以上同等规模及以上圆形堆取料机检修技改业绩。
[bookmark: _Toc79489058]3、类似项目业绩要求：本工程堆取料机整体施工难度及备件要求较高，要求作业单位具备近三年内3项圆形堆取料机链条和轨道的供货业绩（包含圆形堆取料机整机业绩），证明材料包括合同复印件及发票等证明资料等。
[bookmark: _Toc79489061]4、参选人被列为失信主体或参选人法人代表被列为失信被执行人，不得参加参选。
5、厂家提供刮板链条备件，资质要求原厂或授权经销商，若为授权经销商请提供所报品牌正式授权书。
七、交货要求：
1、交货地点：福建省漳州市古雷港经济开发区腾龙路86号翔鹭码头投资管理（漳州）有限公司。
2、质量要求：符合国家有关验收标准、规范机本参选项目技术要求。
3、交货及施工日期：从发出中标通知书75日历天内完成所有原材料采购、设计、制造、检验、运输工作，并在交付地点达到车板交货条件。施工日期因船期不确定因素，乙方需无条件配合甲方生产计划安排施工（施工周期总长不能超过14天）。
4、交货时，需按发包说明内要求执行且需提供材质证明等相关质量文件。
5、主要施工范围：
5.1、现场问题简述：
南8泊位堆取料机取料刮板系统运行5年3个月，在重载与持续摩擦下，刮板链条、导轨、驱动链轮套及改向链轮等多处关键部件严重磨损，存在运行安全隐患，需对取料刮板链条装置进行系统性检修更换。具体情况如下：驱动链轮安装垂直度偏差，导槽直线度超差，链轮与轨道严重磨损、链条插销孔磨损严重、驱动系统负荷异常、俯仰机构钢丝绳磨损与内部损伤等问题；为确保系统安全稳定运行，需对取料刮板轨道进行全面更换调整，校正导轨直线度与链轮对中精度；因堆取料机取料刮板导轨及链条等备件无尺寸图纸，乙方应在交标日之前到现场了解现场情况，如至交标日乙方未到现场了解情况，我司将视为乙方对现场已充分了解。中标后乙方不得以现场不清为由向甲方要求追加任何费用。
5.2、主要施工范围：
5.2.1、堆取料机上下导向轨道及侧导轮轨道更换调整、刮板链条更换、驱动链轮套、改向链轮更换；
5.2.2、取料刮板减速机与电机连接处的液力耦合器进行更换调整；
5.2.3、取料刮板俯仰钢丝绳滑轮更换。
注：厂家需提供名单内备件进行施工、部分非标件需厂家到厂进行测绘后出图进行最终确认。备件详见清单
	序号
	备件名称
	图号/规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	链条
	CSR1902.09.03-1
	米
	224
	包含侧导轮，导向轮等附属配件各10套、提供同品牌链条10米备用件

	2
	驱动链轮套
	CSR1902.09.02.01-2
	个
	2
	配套缓冲块96个

	3
	改向链轮
	CSR1902.09.05-1/2
	套
	1
	轴与链轮组装好，提供配套同品牌轴承4个做为备用件

	4
	导向轨道
	CSR1902.09.06-2
	条
	6
	导向轨道上下各1条

	5
	侧导轮轨道
	
	条
	
	侧导轮轨道上下各2条。

	6
	液力耦合器
	
	台
	2
	需匹配现有耦合器

	7
	钢丝绳滑轮
	Φ800
	个
	16
	配套同品牌整套滑轮提供2个为备用件

	8
	刮板螺栓
	M24*80
	套
	452
	GB/T5783-2000



8、 [bookmark: _Toc24505]技术要求
1、总的技术要求
1.1、参选方提供的设备应功能完整，技术先进，并能满足人身安全和劳动保护条件；所有设备应正确设计和制造，在正常情况下均能安全、连续运行，而不应有过度的应力、振动、温升、磨损、腐蚀老化等问题。参选方不接受带有试制性质的部件。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。
1.2、所有材料及零部件（或元器件）应具有出厂检验的合格证书，应符合有关规范的要求，且应是新的和优质的，并能满足当地环境条件的要求。所使用的零部件应有良好的互换性，并提供结构图。
1.3、外购配套件须选用优质、节能、先进的产品，并有生产许可证及产品检验合格证，严禁采用中华人民共和国政府主管部门公布的淘汰产品。
1.4、易于磨损、腐蚀、老化或需要调整、检查和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。
1.5、外露的转动部件均应设置防护罩，且应便于拆卸。人员易于触及的运动部位应设置防护栏，但不得妨碍维修工作；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。轴承温升一般不得大于40℃，且轴承温度不得超过80℃。轴承型式采用--深沟球轴承。
1.6、设备中的结构钢材在下料前必须进行喷丸预处理，结构件焊接完毕后进行消除应力处理。
2、设备标志
2.1、设备及零部件铭牌应采用厚度为≥2mm的304不锈钢板制造。
2.2、铭牌应安放在运行人员容易看到的地方。
2.3、铭牌上应该有耐磨损的下列内容，但不限于此：
制造厂国别；
制造厂名称；
设备型号；
设备名称；
出厂日期编码；
出厂检验编码；
3、悬臂式取料机刮板链条及轨道主要要求：
3.1、装配技术要求：
1）驱动链轮轴线与刮板机纵向中心线垂直度公差 ≤3.5 mm；
2）链条导槽直线度公差 ≤0.5 mm/1000 mm，全长最大偏差 ≤5 mm；
3）两条导槽对纵向中心线对称度公差 ≤1 mm，同截面高差 <2 mm；
头、尾链轮轴线对上下轨道中心线垂直度 <3 mm，两轴线平行度 <2 mm；
4）刮板机机架中心线与门架对称中心线平行度误差 <2 mm。
5）高强度螺栓连接面严禁有油污、油漆、锈蚀等杂物，摩擦系数 ≥0.45；M30螺栓拧紧力矩为 1560 N·m，处理后应保护接触面。
6）关键部件要求：采用外置式免维护自润滑链条，设计寿命 ≥35,000 小时；
7）钢丝绳安装必须符合<钢丝绳安全规程>;钢丝绳缠绕时应保证2圈固定圈和3圈安全圖，刮板机处于取料最低状态时(-5.3°)卷扬机缠绕5圈,根据实际情况调整，钢丝绳多余长度应截掉。
3.2、材料技术要求：
3.2.1.链条：
3.2.1.链条：
1）链板的材料采用40Cr，销轴的材料采用42CrMo，套筒的材料采用20CrMo，外置滚子的材料采用40Cr，外置滚子采用滚动轴承必须满足使用寿俞要求,轴承必须针对使用环境采用
相应的密封形式，滚轮密封采用进口密封。滚子必须采用可靠的固定装置，保证滚子不会
脱落。链条设计寿命 ≥35,000小时；生产时，须针对满足载荷和环境条件等要求对链条各组件进行必要的热处理。销轴圆周表面进行高频淬火，淬硬层深度>1.5mm，硬度≥56HRC。外置滚子采用表面淬火，套简表面渗碳淬火处理，涉碳层0.8-1mm，硬度≥56HRC。链轮齿圈、中间导轮与链条须为同一品牌配套供货，导轮固定须采取防松措施。
2）润滑方式为免维护润滑，出厂时滚子内充满润沿油(脂)。
3）链条滚子需转动灵活，所有滚于均能用手盘动:出厂包装要考虑现场存放时不宜损坏，同时要有必要的防锈措施、导轮固定须采取防松措施。
3.2.2.驱动链轮毂：
1）材料：45钢，调质处理 230–260 HB，齿面淬火 50–55 HRC，淬硬层深 3 mm；
2）锻件制造，磁粉探伤无裂纹及其他影响性能的缺陷，不允许补焊；
3）与轮毂装配后整体加工齿形，保证左右链轮对称；
4）轴孔与齿根圆径向跳动 ≤0.2 mm，轴向跳动（以轴孔及齿侧平面为基准）≤0.2 mm。
3.2.3.改向链轮：
1）十字轴长轴调质HB250~280，短轴调质HB220~250;
2）十字轴为锻件，锻件质量执行JB/T 5000.8–2018，级别为V级;
3）制件需要进行UT探伤，不得有存在影响使用的缺陷，无损探伤按照JB/T 5000.8–2018执行，级别要求为二级;
4）链轮焊接平整后机加工各孔;
5）链轮焊前调质处理230~260HB，机加工完成后轮面渗碳层深度3mm,表面硬度42~45HRC;
6）轨道：导轮轨道采用型钢基体+≥16 mm NM400耐磨板，导轮轨道必须使用耐磨钢板制作，禁止使用普通型材，轨道选材需达到相关标准。
4、液力耦合器：由厂家到厂测绘或者现取料刮板使用的液力耦合器，根据现场实际情况和电机与减速机功率及尺寸进行匹配选型（如更换其他品牌液力耦合器，需从新进行匹配设计），确保输出参数符合原系统要求。
注：厂家更换完成液耦合器后需提供：《液力耦合器匹配设计说明书》《出厂检验报告》《现场安装调试报告》。
1）同轴度与间隙：复查电机、耦合器、从动轴同心度，地脚螺栓、连接螺栓全部紧固到位；检查联轴器端面间隙、轴向窜量符合设备图纸要求;油位检查：加注专用传动油至标准油位（油标中线/刻度区间），严禁过多、过少；检查加油口、放油塞、密封面无渗漏;密封与外观:油封、端盖、结合面无渗油、漏油；外壳、护罩安装牢固，防护齐全;易熔塞/温控装置:确认易熔塞完好、规格正确，温度开关、接线无误。
2）手动盘车检查:人力盘动转轴数圈，转动灵活、无卡滞、无摩擦异响;内部无金属撞击、刮擦声，确认无部件干涉。
3）空载试运转（核心步骤）:点动试车,短时点动启停，观察转向正确，无异常振动、异响;空载连续运行,空载运行 10~30分钟，监测;振动：机身、轴承座振动值在允许范围;温度：壳体、轴承温升正常，无过热;渗漏：全程无漏油;声音：运转平稳，无杂音。
4）带负荷试运行：逐步加载，严禁一次性满负荷启动；重点监测：启动平稳，无剧烈冲击、打滑；
油温、壳体温度稳定（液力耦合器正常工作油温一般＜90℃）；电流、电压在额定区间；长时间运行无渗漏、无异常温升。
5、俯仰钢丝绳更换18个φ800钢丝滑轮：
1）同轴度：相对应的滑轮轴线应在同一平行范围内，任意两相邻滑轮轴线平行度 ≤0.1 mm/m；整组滑轮共面度 ≤0.3 mm；槽位对中：滑轮绳槽中心线与钢丝绳运行轨迹中心线偏差 ≤±1 mm（单边）；轴承预紧:圆锥滚子轴承轴向游隙控制在0.02–0.05 mm（冷态）；调心滚子轴承径向游隙0.08–0.12 mm;润滑与密封:轴承腔填充2/3 容积的极压锂基脂（EP2）；唇形密封圈压入到位，无翻边、漏脂;单个φ800滑轮（含轴承、密封、全套紧固件），尺寸与材料零误差匹配，需与现场使用的钢丝绳相匹配；
2）禁止混用新旧滑轮：18个滑轮必须同批次、同材质、同热处理状态，严禁新旧混装（因弹性模量、磨损速率差异导致载荷分配失衡）；
3）防腐要求：海港设备滑轮表面必须经热浸镀锌（≥120 g/m²）或达克罗涂层（≥8 μm），螺栓、销轴同等级防腐；
4）应急措施：更换期间，所有高空作业点须设置双钩安全带锚点；滑轮吊装使用防脱钩吊具，下方设警戒区；
5）追溯管理：每个滑轮刻打永久性钢印编码（含厂家、批次、出厂日期），纳入设备全生命周期管理系统。
注：以上备件尺寸以现场实物为准，需厂家到厂进行实地测绘，确认尺寸后出图进行最终确认，厂家选用的材料采用就高原则；施工所需使用吊车均为甲供，厂家报价时要扣除吊车费用。
6、主要备件推荐品牌：
	序号
	设备名称
	推荐厂家
	备注

	1
	刮板链条
	蒂勒、德能、海科三家任选一家
	材料乙供

	2
	驱动链轮套
	主机厂配套
	材料乙供

	3
	改向链轮
	主机厂配套
	轴承型号需提供、使用SKF、NSK、FAG品牌的轴承，材料乙供

	4
	液力耦合器
	KWD 、威卡 、意大利维斯卡尔三家任选一家 
	材料乙供

	5
	钢丝绳滑轮φ800
	无锡新华、常州港油、振华三家任选一家 
	轴承型号需提供、使用SKF、NSK、FAG品牌的轴承，材料乙供

	6
	改向链轮
	主机厂配套
	材料乙供

	7
	导向轨道
	主机厂配套
	材料乙供


福海创通用设备（材料）短名单
	序号
	设备名称
	推荐厂家
	备注

	1
	油漆
	阿克苏诺贝尔工业油漆（苏州）有限公司
	

	
	
	海虹老人牌（中国）有限公司
	

	
	
	佐敦涂料（张家港）有限公司
	

	
	
	式玛卡龙中国
	

	
	
	庞贝捷
	

	
	
	赫普
	



九、交货及验收：
1.乙方交货(包含运输)以甲方通知的地点位置为准。
2.出厂验收所有的材料需通过制造厂质检部门的检验，乙方对产品进行性能检验和化学成分分析，并提供检验报告。
3.乙方即使己进行过试验或检验，仍不免除乙方对合同应承担的责任。
4.验收
4.1需提供出厂合格证、材质证明、性能试验等相关资料，有异议时应提供第三方检测报告。
4.2甲方组织验收不符相关标准或者不合格的货物有权拒收。
4.3运输过程货物的缺陷由乙方承担责任。
4.4带有缺陷、质量不达标、破损等甲方有权拒收。
十、售后质保：
1.质保期为施工完成1年(如有其他规定按合同执行)。
2.质保期内如果发现有任何产品质量缺陷的或不符合相关规定的，乙方需在48小时内派遣技术人员到达现场判断解决问题。
3.如果责任在乙方，乙方应在双方共同协商达成的限定时间内，自费修理或更换有缺陷的备件。
4.如质量问题有争议的甲方有权委托第三方检测机构，费用由乙方承担。
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