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1 总则
1.1 本技术规格书适用于兖矿榆林精细化工有限公司——硝酸钠半自动包装系统（以下简称包装系统）的采购。提出了对包装系统的设计、结构、制造、安装、性能和试验等方面的技术要求及供货范围。
1.2 本技术规格书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，投标方应保证提供符合本技术规格书和相关规范、标准的优质产品及相应服务。同时对国家有关安全、环保等强制性标准，必须无条件满足。
1.3 本技术规格书所涉及的产品全部按相应的最新的国家标准、行业标准或企业标准进行设计、制造、检验。如果本技术规格书中存在某些要求与其它相关文件或标准不同时，投标方应向招标方提出书面澄清，按最高标准执行。设备投运前应满足国家、行业最新标准、规范的变化，相应调整设计和制造，不再增加费用。
1.4 投标方所提供的产品必须满足本技术规格书的要求；任何与本技术规格书不一致的偏差都应取得招标方的书面确认。设备验收考核时，设备性能及技术数据必须满足或优于签订本技术规格书时的技术方案。招标方的确认并不能减免投标方的责任。遵循规范和本技术规格书的要求不能理解为可以减轻和解除投标方的责任和保证以及合同规定的投标方的义务。
1.5 当提供的技术文件存在矛盾时，投标方应按以下顺序执行：
① 技术规格书；
② 技术规格书、招标文件；
③ 附加的技术文件；
④ 通用标准规范；
⑤ 制造厂标准规范。
1.6 合同签定后，投标方无论因何种原因需要对本技术规格书的条款进行修改或补充时，应先征得招标方的书面同意。在签订合同之后，招标方有权提出因标准和规程发生变化而产生的一些补充要求，在不改变供货范围的前提下投标方不得以此增加费用。
1.7 投标方在设计、制造、检验等过程中不得侵犯另外任何单位的专利，投标方保证招标方不承担设备设计、制造、检验等方面专利的一切责任。为保证机组安全稳定经济运行所必须的设计漏项，无论何时发现，投标方都必须及时补充设计并免费供货，不得影响招标方的工程进度。
1.8 投标方承诺，投标方接受招标方或其指定的第三方监检，但招标方或其指定的第三方的监检并不解除投标方的责任。招标方对投标方文件的审核，不能减轻或取消投标方对所供设备应承担的责任和义务。
1.9 投标方对所供设备质量及性能负有全部责任。在设备的材料、制造、检验、试验、涂敷、包装运输及服务项目中，投标方必须完全满足本技术规格书的规定。招标方及其第三方对投标方提供资料的审查和设备的检验、监造行为并不能减免投标方的相关责任。
1.10 投标方对本技术规格书成套系统及设备（含辅助系统与设备）的完整性、安全性、经济性及售后服务负有全责，即包括分包（或采购）的产品。分包（或采购）的产品制造商应事先征得招标方的认可，但并不能减免投标方的相关责任。
1.11 投标方对于属于整套设备运行和安装所必需的部件，即使本技术规格书中未列出或虽有列出但数目不足、明细不清，投标方仍须在执行合同的同时补足，但不增加合同价格。

1.12投标方负责硝酸钠半自动包装系统所有设备、电气、仪表、控制系统、电缆的安装、供货、调试工作。
1.12 设计图纸和文件采用国际计量单位，文字为中文。图纸资料以中文为准，正式图纸必须盖章和签字。图形文件应为AutoCAD 2004图形文件，文字文件应为Microsoft  office 2003文件。

2 标准、规范

2.1 投标方应采用中国GB标准、行业标准或经中国国家技术监督部门认可的相关国际标准进行设计、制造、包装、运输和检验工作。

2.2 采用的标准、规范

HG/T 3130-1998      《电子自动定量包装机》
GB 3797-2005       《电气控制设备》
GB/T 4122.1-2008   《包装术语基础》
GB/T 4122.2-96     《包装术语机械》
GB 7311-2008       《包装机械型号编制方法》
GB/T 7551-2008      《称重传感器》
GB 14249.1          《电子衡器安全要求》

JJG 731-1991        《定量自动衡器检定规程》
JJG565              《散装电子定量称验收规定》

JJG564              《重力式自动装料衡器》

GB/T 7724-2008      《电子称重仪表》
GB755-2000  

   《旋转电机 定额和性能》

GB10068       

《旋转电机振动测定方法及限值》

GB10069      


《旋转电机噪声测定方法及限值》

GB1032      

   《三相异步电动机实验方法》

GB50058-92  

   《爆炸和火灾危险环境电力装置设计规范》

IEC

注：上述标准、规范如有更新以最新版本为准。

3 设计基础
3.1 基本参数与设计条件

① 处理量：5000kg/h，最大7000kg/h
② 物料名称：硝酸钠粉料
③ 单袋重量：50kg。

称重精度：参照HG/T 20547-2000《石油化工粉粒体产品包装计量准确度规定》，平均允许误差0.125Kg，单袋允许误差-0.125kg-0.375kg。
④年运行时间：6000h ，间歇运行，每天运行9次。每次运行2h。
⑥进料密度：～2257kg/m3(晶体密度)
⑦堆密度：1.30
⑧设备材质：SS304
⑨控制要求：PLC控制系统
⑩安装位置：室内（防爆区）；粉尘防爆等级DIPA21TAT3
3.2 公用工程

① 电

规    格： 380V、50Hz

仪表电源：交流220V，50Hz，单相；直流24V

② 仪表空气

压    力：0.6～0.75MPa(G)

温    度：环境温度
质    量：无油、无尘
压力露点：-40℃

3.3 现场位置和条件

① 现场位置

兖矿榆林精细化工有限公司厂址位于陕西省榆林市榆阳区芹河乡境内榆横煤化学工业区北区。所在区域地处陕北黄土高原和毛乌素沙漠的接壤地带，总体为黄土梁峁地貌，部分为风沙滩地及半固定沙丘。
② 自然、气象条件
自然、气象条件表见下表：
	序号
	自然、气象条件要素
	单位
	数值
	备注

	1
	海拔
	m
	1184.3
	

	2
	气温

	2.1
	年平均温度
	℃
	8.6
	

	2.2
	年平均最高温度
	℃
	15.30
	

	2.3
	年平均最低温度
	℃
	1.8
	

	2.4
	极端最高温度
	℃
	38.60
	

	2.5
	极端最低温度
	℃
	-29.0
	

	3
	相对湿度

	
	年平均相对湿度
	%
	56.00
	

	4
	大气压

	
	年平均气压
	hPa
	896.1l
	


③ 地震烈度

根据国家地震局《中国地震动反应谱特征周期区划图》（GB18306-2001）和《中国地震动峰值加速度区划图》（GBl8306-2001），榆林市地区地震动反应谱特征周期Tm为0.35s，地震动峰值加速度PGA<0.05g，相当于中国地震局1990年发布的《中国地震烈度区划图》（50年超越概率10%）的地震烈度<VI度。
4 型号、设计制造要求
4.1 材质
包装系统材质选用304不锈钢，特殊说明的除外。
4.2 设计、制造要求
1、包装系统运行时的噪声≤85dB（A声级）。
2、包装系统的设计、工作或计量条件、制造、安装应符合HGT 3130-1998《电子自动定量包装机》相关规定的要求。

3、包装系统流程：开启斗式提升机，物料从干燥机下料到接料斗，通过提升机送到不锈钢料仓。待料仓有一定物料的时候打开包装机。人工夹带后进入自动灌装、计量程序，达到设定重量后，包装机自动松袋，进入输送机输送，自动喷码机喷码，折边然后配合缝包机缝制，实现平稳过渡缝包、断线。

4.3设备、控制要求及防爆要求
    1、称重单元

    包括：PLC控制系统、斗式提升机、中间料仓、称重料仓、称重仪表、行程开关夹袋器、皮带输送机、全自动喷码机、折边器、自动缝包机等。
    1）PLC控制系统：PLC采用西门子(德国）彩色触控产品，不小于10英寸。PLC控制系统应能控制、并能在面板上操作称重单元所有设备的启动、停止、故障显示，应与称重单元所有设备联锁，当提升机后续单元出现故障时，PLC应能立即控制其他设备的停止。PLC控制系统接触器、继电器等元器件采用ABB品牌，光电/接近开关采用西门子（德国）或施克（德国）品牌，电磁阀采用英国诺冠（norgren）或SMC/CKD（日本）品牌，称重传感器采用梅特勒托利多品牌，限位开关采用施耐德（法国）品牌。
    包装机联锁：
  a. 空气压力不足

  当空气压力低于设定值，包装机停止工作。同时指示灯及蜂鸣器报警。
 b. 夹袋和开袋

  当空袋没有被夹住或袋口没有完全张开，将向螺旋计量机发出信号，让其停止落料，同时等待另一只空袋到达正确位置。
    c. 断线

  报警。同时包装机停机。
 d. 安全门开关

        门打开时包装机自动停机。

 e. 电控联锁系统：

    电控系统负责将全线各单元设备进行联锁控制。选用进口PLC,设置安全联锁装置,可全线紧急停车,也可分单元设备停车。有关联锁可全部在PLC程序中进行软连接，并可根据用户要求对全线系统进行计算机实时监控，可实现故障自诊断,故障显示可在控制盘上反映,减少判断时间。
    通讯说明

    通讯接口：RS-232C
    信号   ：RS-232C标准信号
    通讯距离：约15m
    通讯方式：异步，全双工
    通讯速度：9600或38400波持率可选。
    传送代码：ASCⅡ码
    传送数据：1位开始位
    7位或8位数据位可选
    1位或2位结束位可选
    无校验载荷，偶校验可选
    2）斗式提升机：必须能够满足包装机最大处理量的要求。提升机应和称重单元PLC联锁，当提升机后续单元出现故障时，PLC应能立即控制提升机停止向中间料仓供料。提升机为全封闭设计，防止扬尘，外壳材质SS304，厚度不小于2mm，料斗和连接螺栓材质SS304，所使用电机为哈尔滨电气集团公司佳木斯电机股份有限公司、南阳防爆集团股份有限公司或国内外知名品牌生产的防爆电机，二级能效，粉尘防爆等级DIPA21TAT3。
    3）中间料仓：容积必须能够满足包装机最大处理量的要求。材质SS304，厚度不小于5mm。应在料仓椎体部对称部位安装两个振打气锤，防止物料挂壁。
    4）称重料仓：容积必须能够满足包装机最大处理量的要求。材质SS304，厚度不小于5mm。采用搅笼机构，当中间料仓向称重料仓给料达到50kg时，应通过PLC发出指令立即关闭中间料仓下料阀。称重精度：参照HG/T 20547-2000《石油化工粉粒体产品包装计量准确度规定》，平均允许误差0.125Kg，单袋允许误差-0.125kg-0.375kg。
    5）称重仪表：称重传感器选用梅特勒-托利多品牌，键式画面触摸屏设定，可编程序控制器（PLC），必须能够满足包装机最大处理量和包装精度的要求。

  6）夹袋装置

采用行程开关控制，气动驱动夹带装置。材质SS304。
    7）皮带输送机：机架材质SS304，带高度调节、稳定结构。通过PLC系统和手动都可控制实现输送、停止功能。应和PLC系统联锁，当包装机出现故障时，PLC应能立即控制输送机启动和停止也可手动实现控制输送机启动和停止。所使用电机为哈尔滨电气集团公司佳木斯电机股份有限公司、南阳防爆集团股份有限公司或国内外知名品牌生产的防爆电机，粉尘防爆等级DIPA21TAT3。减速机使用江苏国贸减速机公司产品。
    8）自动喷码机：采用美国科诺华-麦修斯（matthews）品牌。必须能够满足包装机最大处理量的要求。喷码机应自带原厂控制面板及喷枪喷头，能实现调节字体大小及内容设定功能，应自带自动清洗喷头功能。材质SS304。
    9）自动缝包机：采用纽朗品牌（产地日本）。本装置由自动导入、卷边、缝纫机、断线报警、电气控制系统等组成。装满物料的口袋经过输送机由自动导入系统导入,卷边后自动缝口,自动剪线。若出现断线缝纫机控制系统会自动报警并发出联锁停机信号。无级变频调速，针距7-10.5mm，可调（一般10mm），切线类型气缸驱动的切断器，油浴润滑系统。必须能够满足包装机最大处理量的要求。通过PLC系统和手动都可控制实现缝包、停止功能。应和PLC系统联锁，当包装机出现故障时，PLC应能立即控制自动缝包机启动和停止。
    10）控制柜：防爆型，防爆等级DIPA21TAT3。控制柜内装电气元器件均选用ABB或施耐德品牌，变频器品牌为ABB（详见4.4 电气技术要求、4.5 仪控要求）。
4.4 电气技术要求

① 电动机

电机制造商选用哈尔滨电气集团公司佳木斯电机股份有限公司、南阳防爆集团股份有限公司或国内外知名品牌的符合国家鼓励推广的高效节能电动机，电动机能效等级不低于二级，不得选用国家明令淘汰或限制性产品。工艺要求需要调速的设备所配套的电机全部选用变频专用异步电动机。变频电动机不得选用带独立冷却风机的电机，应选用自冷方式电机。
② 电动机功率选择

电机功率按不小于设备侧轴功率1.2倍选配（设备轴功率表述为不低于最大负荷工况下的轴功率），同时应充分考虑驱动电动机所处的高原因素及运行环境温度的影响。

③电动机防护及防爆等级

防护等级IP65；粉尘防爆等级DIPA21TAT3
④电动机绝缘等级及防腐等级。
F级绝缘，达到B级绝缘温升考核标准；防腐等级WF2。

⑤主控制柜
主控制柜放置在防爆区，其设计应满足现场防爆、防护需求。
主控制柜内电气部分与控制仪表分开布置，仅为仪控设备提供一路AC220V电源，其余PLC、开关电源等设备均不得安装在电气主控柜内。
控制柜内装电气元器件均选用ABB或施耐德品牌，主控柜内电源开关应安装绝缘隔板。

主控制柜内变频器选用ABB品牌ACS880系列变频器。

控制柜内的端子排采用菲尼克斯自熄式阻燃型，布置应考虑现场接线方便，易于检修。除了接线必须使用的端子排以外，还应留有端子总数15%的空端子排，以供现场可能的接线修改使用。控制柜内二次线应全部采用镀锡铜导线。电流回路配线应采用截面不小于ZR-BVR4mm2的多芯镀锡软铜绝缘线，电压回路配线应采用截面不小于ZR-BVR1.5mm2的多芯镀锡软铜绝缘线。柜内电缆出线形式为下进下出。

⑥现场配置防爆操作柱(箱)，品牌选用浙江飞策防爆电器有限公司、浙江创正防爆电器有限公司或华荣科技股份有限公司品牌。
⑦投标方提供控制柜至电机、操作柱(箱)的电缆，所有电缆均选择阻燃电缆。电气桥架选择铝合金材质，与仪表桥架分开布置

⑧投标方应对整个电气系统的完整性负责，若出现漏项、缺项投标方应及时补充并免费提供。
⑨投标方应提供电气控制原理图等全套电气资料。
⑩整套机组的电气资料应能在保证机组安全、可靠、长周期运行的条件下，以与招标方共同审查后作为加工、安装依据。

4.5 仪控要求

① 仪表选型应满足过程测量介质工况条件和过程监控要求,满足粉尘防爆等级DIPA21TAT3。变送器选用带液晶显示表头，具有HART规格书功能。PLC选用西门子。所有控制均由PLC在现场完成。

② 仪表的型号及类型尽可能地被限制，主体仪表应选用同一系列仪表，以便减少备品备件，便于维修管理。就地控制仪表可选用气动式。

③ 现场仪表及接线箱防护等级不低于IP65，仪表控制盘（柜）防护等级不低于IP55。

④ 仪表盘（柜）内应有端子排线和线槽，内部应整齐、美观、牢固，方便操作/维护。

⑤ 接地应满足仪电系统要求，连同安全保护接地，屏蔽接地，信号接地等符合设计规范的要求。

5 投标方供货范围
5.1 供货范围
	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	包装系统
	一套
	粉尘防爆

	1.1
	称重单元
	一套
	

	1.1.1
	PLC控制系统
	一套
	控制面板西门子，接触器、继电器等元器件采用ABB品牌，接近开关采用西门子品牌，电磁阀采用英国诺冠（norgren）品牌。

	1.1.2
	斗式提升机
	一套
	全封闭，材质SS304

	1.1.3
	中间料仓
	一套
	材质SS304，厚度不小于5mm。

	1.1.4
	称重料仓
	一套
	材质SS304，厚度不小于5mm。

	1.1.5
	称重仪表
	一套
	称重仪表杭州和利时，防爆传感器梅特勒-托利多、粉尘防爆

	1.1.6
	自动夹袋器
	一套
	材质SS304

	1.1.7
	皮带输送机
	一套
	材质SS304

	1.1.8
	自动喷码机
	一套
	科诺华-麦修斯（matthews）品牌，（批号打印）材质SS304

	1.1.9
	自动缝包机
	一套
	柳朗品牌（产地日本）材质SS304

	1.3
	平台、护栏、爬梯
	一套
	材质SS304

	1.5
	设备固定用配件（螺栓、螺母、垫铁等）
	一套
	材质SS304

	1.6
	硝酸钠包装系统所有设备、电气、仪表、控制系统、电缆的安装、供货、调试工作。
	一套
	材质SS304


5.2 备品备件

	名称
	型号
	规格
	数量
	备注

	提升机料斗、连接螺栓
	
	
	20套
	

	喷码机喷头
	
	
	1套
	

	喷码墨水
	
	
	50瓶
	


6 试验与试验方法
应符合HGT 3130-1998《电子自动定量包装机》相关规定的要求。

7 检验规则

应符合HGT 3130-1998《电子自动定量包装机》相关规定的要求。

8 验收标准、方法和程序
8.1最终验收在招标方设备安装现场，所提供的设备及附件应满足招标方加工产品要求及生产工艺要求。

8.2 投标人在投标文件中须提出投标设备的验收标准、方法和程序。该验收标准、方法和程序经招标方确认后作为合同的组成部分。

8.3 设备验收分：出厂验收、机能验收、最终验收。设备验收表由投标方拟制，移交招标方确认，双方签字后作为合同附件。
① 设备出厂验收在投标方进行；

② 机械性能验收在投标方工厂内进行，以技术参数、规格要求和双方约定的试车验收条款为准，最终的机能验收必须满足招标方工厂生产工艺的要求。
③ 验收标准主要包括以下内容：

◆数量、外观、尺寸、装置动作、管路、PLC；

◆制造合同中规定的内容；

◆国家有关标准及验收规范；

◆行业有关标准及验收规范；

◆国家法律有关规定。
9 性能保证
设备的质保期从设备机能验收合格签字之日起算。质量保证期为包装机设备到货后24个月或设备稳定运行后12个月，以时间先到者为准。如果主要部件由于设计和制造的原因损坏，投标方应免费更换。更换部件的质保期为部件投入运行后12个月，最多不超过设备原质保期满后6个月。

10 油漆、标志、包装、贮存

10.1 油漆

① 涂漆的施工及验收按行业标准：HGJ229-91《工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收规范》执行。

② 设备在油漆前金属表面应干燥，对油污、铁锈、污物和其它影响油漆质量的杂物应彻底清除（喷砂Sa2.5级）。
③ 金属表面处理后，该设备外表面涂防腐涂料，油漆牌号按设计蓝图。

④ 整台出厂的设备按设计要求喷防腐漆，分段、分片发货部件在瓣片坡口及沿周边100mm范围内涂可焊性防锈涂料。
10.2 标志、包装、贮存
执行HGT 3130-1998《电子自动定量包装机》相关规定的要求。

11 投标方提供的技术文件

11.1 在合同生效之日后两周内，投标方应提供下列文件，一式五份纸质版和一份可编辑电子版：

① 包装机供货清单；

② 设备平面、立面布置图（包括总质量、安装重量及最大检修重量、定位尺寸、地脚螺栓的规格尺寸等）；

③辅助管线和安装位置图，且应包括所有对外接口的标准、规格尺寸、压力等级、端面型式等；
④包装机的起吊图，各起吊部件的长度和重量，建议起吊方式；
⑤电气、仪表和控制系统的原理及接线图，主要电气元件、主控柜、电动机、仪控设备规格型号、厂家信息等；
⑥公用工程消耗。
11.2 最终资料
四套纸质版，货物发运前用特快专递寄给招标方；一份可编辑电子版。包括下列文件：

① 安装、操作和维修手册；
② 装箱单、安装图、备品备件清单；
③ 材料检验证明；
④ 试验和检验报告；
⑤ 噪声和振动值；
⑥ 特殊部件和工具（如果有）清单；
⑦ 产品合格证及质量证明书；
⑧ 包装机的装配图及零部件图；
⑨ 电气、仪表和控制系统原理及接线图；PLC程序的详细说明；
⑩ 包装机出厂试验报告；
⑾ 包装机随机资料。

12 现场技术服务

12.1 投标方应自费派遣有经验的、健康及有能力的工程师前往招标方在陕西榆林的施工现场对投标方所提供的包装机设备进行安装、调试、机械测试及所需要的开车及机械试运转提供技术服务。

12.2 如果出现质量问题，投标方在接到招标方的通知后12小时内给予答复，如果招标方现场需要投标方的服务人员赴现场提供服务，投标方应在48小时内到达现场，紧急情况下24小时内到达招标方现场。

12.3 投标方应免费提供招标方工程技术人员和操作人员5个工作日开车、操作、维修培训服务。培训至能够熟练操作为止；投标文件中应包含详细培训计划；培训的时间、地点等具体内容由买卖双方商定。

12.4 在试运转中，发生任何问题，均应及时解决。

12.5 在质保期内如出现投标方设计和制造质量的问题，投标方无偿修理或更换零件，保证正常运行。

13 交货

13.1 交货期：3个月。
13.2 交货地点：陕西省榆林市兖矿榆林精细化工有限公司催化剂制备现场。
13.3 交货方式：地面交货。
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