
原采购文件中“采购需求及要求”

项目基本情况

（一）项目概况

本项目为10万吨/年有色冶炼废物资源综合利用项目—七水硫酸锌自动包装系统采购项目，采购七水硫酸锌自动包装系统一套，满足定量包装、自动上袋、自动折边封口、倒袋、整形、爬坡，复检，剔除，自动码垛、托盘自动输送等功能。

（二）物料特性

1、七水硫酸锌结晶盐，2-4mm>90-95%细颗粒状白色颗粒，无板结；

2、水分低（含水率小于2%）；

3、松散、无结块，流动性好；

4、装袋温度约等于室内正常温度。
项目要求

（一）整体要求

1、设备适应硫酸锌的腐蚀性、粘性、潮湿流动性差等特点。
2、设备满足自动化生产作业要求，实现包装过程的全自动运转，符合现代化生产车间要求：工作可靠，包装效率高，包装精度高，自动化程度高，安全性高。

3、全自动包装控制系统在运行过程中供袋盘缺袋、码垛机缺少托盘时系统应有自动提示工作人员添加的功能，确保生产的连续性。

4、实现数据上传至济源市尚恩环保科技有限公司产销系统，生产情况纳入统计。
5、全自动包装机各个门设置开门停机的连锁，保证运行安全。全自动包装机实现自动与半自动切换，在自动上袋系统出现故障时可切换为人工套袋。

6、缝纫机断线报警，缺袋报警，吸包掉包自动清理不停机功能；

7、称量、过渡斗需对可能的物料粘连做防腐防粘处理；针对粉料可能的粉尘，系统预留积尘筒。
8、材料标准：本国产品全部按中华人民共和国GB标准,若有进口产品则按进口国标准。

9、制造检验标准：包装机按中国行业标准《包装机控制标准》GB／T24709－2009，进口部件部分别按进口国企业标准制造检验。 

10、PLC控制器应根据甲方实时要求免费升级。

（二）设计原则

1、实用性：系统设备立足甲方对整个系统的具体需求，最大限度地发挥投资的效益；

2、先进性：系统的结构和功能应具有先进性和成熟性，避免了因技术陈旧造成整个系统性能不高和过早被淘汰；

3、可靠性：保证系统运行的稳定性和安全性，保证重要信息不致破坏和丢失；

4、开放性：系统应具有良好的开放性，并提供标准接口，可以根据用户需求对系统进行扩展和升级；

5、标准化：进行设备选择时，应符合国内标准设计，避免因新技术不支持而造成设备淘汰；

6、智能化：智能装备建立数字化模型，适合于建造数字车间、智能工厂。

（三）设计标准

	GB5117-85
	碳钢焊条的性能和用途

	GB5118-85
	低合金钢焊条的性能和用途

	GB/T 6388-1986
	运输包装收发货标志

	GB/T 7932-1987
	气动系统通用技术条件

	GB/T 4064-1983
	电气设备安全设计导则

	GB/T 5094-1985
	电子技术中的项目代号

	GB/T 13384-1992
	机电产品包装通用技术条件

	B5226.1-2002
	机械安全机械电气设备第1部分：通用技术条件(IEC 60204-1：2000，IDT)

	GB4457—4460—84
	机械制图

	GB1800—1804—79
	公差与配合

	GB1182—1184—79
	形状与位置公差

	GB3505-83/GB1013-83/GB131-83
	表面粗糙度


（四）设备供货时提交的资料文件要求
	序号
	资料名称
	提交时间

	1
	产品合格证
	发货时提交

	2
	产品质量证明书 
	发货时提交

	3
	出厂检验报告 
	发货时提交

	4
	设备操作、维修、使用说明书等
	调试后提交

	5
	外购件产品合格证等
	调试后提交

	6
	全套最终版图纸、技术资料以及PLC、触摸屏控制软件、程序备份等。
	调试后提交

	7
	其它资料（包括技术操作手册、相关图纸等）
	调试后提交

	注：份数根据项目实施过程中采购人要求供应商应无偿提供，如需电子版文件供应

商也应无偿提供。


供货、安装、调试、人员培训及售后服务等要求

1、 乙方所供设备部件均应遵照国家标准和有关技术条件进行包装，并标明详细清晰的标签，所有外露部分应有保护装置，并有减震、防冲击的措施，防止在运输过程中的挤压、碰撞、储存期间损坏。保证设备在运输、装卸过程中完好无损，如因供应商原因导致设备在运输过程中出现碰撞损坏的责任由供应商承担。
2、供应商应根据采购人的要求派经验丰富、技术熟练的专业技术人员到现场进行设备问题处理、指导安装、调试、配合业主试生产等工作。
3、供应商应根据采购人要求对采购人的操作人员及维护人员进行设备原理、操作、维护、维修、保养等方面的全方位培训，使其能够独立操作设备和一般故障排除。
4、在质保期内，由于产品本身缺陷发生故障或损坏而造成的损失，全部由成交供应商承担。
5、在质保期内，供应商在接到采购人发出的设备故障通知后1小时内响应并给出解决方案，如故障仍无法排除，供应商应在12小时内派人到达现场进行处理。因设备质量问题造成设备故障，供应商负责提供备品备件、修理并承担所有费用；因采购人操作不当造成设备故障，供应商负责提供备品备件、修理并收取合理费用。
三、设备参数要求

	序号
	名 称
	规格型号、材质
	数量
	参数要求

	1
	包装系统
	接触物料316L不锈钢，其他304不锈钢
	1套
	1.传感器定位称重；

2.传感器易于维修、更换，精度高；
3.将重量控制、设定、指示等有关的功能集中到主控制板的CPU上；
4.自动归零功能，自动去皮功能；

5.累计重量显示，平均重量显示；

6.设定值存储保护功能；

7.手动强排处理功能；

8.超重或欠重报警功能。    

	2
	自动上袋系统
	接触物料316L 不锈钢，其余304不锈钢
	1套
	1.托（颠）袋: 手柄上下距离可调，具备夯实功能；               

2.抱袋输送:伺服电机输送，气缸夹紧平稳输送；             

3.袋口引导向机构:气缸压紧、电机驱动；

4.置袋盘约可存放≥200个空袋；

5.自动取袋装置给设备供袋，当一个单元的空袋取完后，下一单元的置袋盘自动切换至取袋位置，以保证设备的连续运转。

	3
	缝纫机
	接触物料

304不锈钢         
	1套
	1.转速：2700rpm（max）；

2.针距：7~10.5mm可调；

3.材质厚度：8mm（max）；

4.自动上边缝纫。

	4
	直角倒包机
	接触物料

304不锈钢
	1套
	输送带材质耐腐蚀；

尺寸根据现场实际空间设计；

3.自动传输至码垛区进行码垛。

	5
	爬坡输送机
	接触物料

304不锈钢
	1套
	1.防滑皮带，耐腐蚀；

2.尺寸根据现场实际空间设计。

	6
	转弯输送机
	主动滚筒：不锈钢辊筒
	1套
	辊面宽度720mm输送速度20-25m/min

	7
	复检秤
	/
	1套
	1200x650x1000mm

	8
	剔除输送机
	接触物料

304不锈钢
	1套
	尺寸根据现场实际空间设计。

	9
	方辊整形机
	接触物料

304不锈钢     
	1套
	尺寸根据现场实际空间设计。

	10
	待码输送机
	接触物料

304不锈钢     
	1套
	尺寸根据现场实际空间设计。

	11
	码垛机器人
	/
	1台
	机器人本体、控制柜、示教盒及其配套软

件、24v I/O板，负载110kg

	12
	抓手
	/
	1套
	袋势单装

	13
	安全护栏
	/
	1套
	碳钢喷塑，黄色，含光电开关

	14
	底座
	/
	1套
	碳钢喷塑

	15
	托盘库
	接触物料

304不锈钢 
	1套
	1.自动分送托盘，能兼容一定范围内的多种托盘规格，一次码放5-10个托盘；

2.当托盘库中没有托盘时，输出报警信号；

3.尺寸根据现场实际空间设计。

	16
	空托盘输送机
	接触物料

304不锈钢     
	1套
	1.盘存储量：大于等于10只； 
2.尺寸根据现场实际空间设计。

	17
	码垛输送机
	接触物料

304不锈钢
	1套
	设置托盘定位装置，便于空托盘及垛盘准确定位机器人将从取包棍道输送机上运来的满包物料，在此按要求进行码垛输送。

	18
	重垛盘输送机
	接触物料

304不锈钢     
	1套
	尺寸根据现场实际空间设计

	19
	缓存输送机
	接触物料

304不锈钢     
	1套
	1.尺寸根据现场实际空间设计；

2.带有光电和机械限位装置，防止垛盘跌落。

	20
	控制系统
	
	1套
	1.PLC控制，防护等级：IP65；

2.生产线电控系统负责将全线各单元设备进行联锁控制。并有完善的故障保护及连锁停机功能。全线设备采用PLC自动控制。全自动包装生产线既可实现全自动化作业，也可人工单独操作作业。选用PLC设置安全联锁装置，可全线紧急停车。有关联锁可全部在PLC程序中进行软件连接。全线电缆设置在机器本体。设备上的电气元件有设备位号。运动线采用进口线，触摸屏备有RS485通讯口。能将所有数据传至DCS控制室进行监控,响应MODBAS协议。


四、验收标准
1、包括加工精度是否与图纸要求的一致，焊缝是否平滑均匀，是否符合技术规范。各活动部位是否转动灵活。接通仪表电源预热后进行空载时秤体平衡的检测。

2、仪表是否归零及砝码静态检验，轻轻晃动秤体之后，仪表指示应马上返回零点。

3、现场运行及验收

（1）安装完成后在现场对提供的设备进行空载和有载调试和试运行，并做出性能测试记录。根据性能测试结果和相关标准规范进行验收。

（2）连续运行168小时后进行最终验收。

（3）性能考核前一个月双方协商确认考核方案。如果在测试前，没有收到测试物料，将使用卖方认可，由买方提供的同类材料进行验收。(由于现场条件限制可间歇试运行)。

（4）全部最终检验工作完成后，试运行达到要求合格，双方签写设备验收报告。

五、其他要求
1、本次采购预算为：人民币1400000元，包含设备、供货、运输、搬运、安装、调试、培训、验收、售后、保险、税金等一切与项目相关的所有费用。磋商响应报价高于采购预算价的响应文件，按无效响应处理。
2、合同履行期限(交货期)：合同签订后90日历天内完成供货。
3、交货地点：采购人指定地点。
4、质保期：自验收合格并投入正常使用之日起1年（其中电机质保3年）。
5、支付及发票提供方式：

（1）合同签订后三个工作日内，采购人支付合同总额的10%作为定金；

（2）成交供应商按照采购人要求生产设备，且经采购人确认符合发货要求，在成交供应商发货前支付合同总额的60%，同时第一笔的定金转为货款；

（3）设备供货安装调试完毕，投入正常使用，经采购人验收合格后3个工作日内支付合同总额的20%；

（4）剩余10%作为质保金，待质保期1年满后3个工作日内一次性付清。

发票提供方式：采购人在收到成交供应商开具的每一笔13%增值税发票后，三个工作日内付清票款。

6、在本项目实施过程中或项目验收时，如采购人发现成交供应商未能按照磋商文件规定的提供的货物及服务，或者其提供的货物及服务不符合本项目磋商文件要求及其响应文件承诺的，采购人将取消其成交资格、终止与其签订的政府采购合同，并报财政部门，将其列入不良记录，禁止其在1-3年内参加政府采购活动，已提供货物及服务的所有费用均不予支付，货物不予退还；采购人有权按照评审报告推荐的成交候选供应商顺序推荐下一成交候选供应商为成交供应商，也可以按照政府采购法及其相关规定重新开展采购活动。
7、成交供应商在供货、安装、调试过程中应保证项目的安全性，期间由于成交供应商原因所发生的一切安全事故的责任及后果均由成交供应商承担。 
8、供应商应本着诚实信用的原则对本项目进行响应，一旦违约或者提供虚假承诺，采购人将上报相关监督监管部门将其列入济源市诚信建设红黑榜。
9、采购人在中华人民共和国境内使用成交供应商提供的货物时免受第三方提出的侵犯其专利权或其它知识产权的起诉。如果第三方提出侵权指控，成交供应商应承担由此而引起的一切法律责任和费用。
10、成交供应商不得以任何理由和任何方式将项目转包给第三方，否则采购人有权终止双方的合作，并依照法律追究成交供应商的法律责任和经济责任。
11、成交供应商在项目实施过程中应充分听取采购人意见，充分发挥专业水平保证项目质量。若出现消极怠工等影响项目进度和质量的行为，采购人有权终止合同，不予支付合同价款，同时成交供应商将承担对其不利的法律后果。

现调整为“采购需求及要求”

一、项目基本情况

（一）项目概况

本项目为10万吨/年有色冶炼废物资源综合利用项目—七水硫酸锌自动包装系统采购项目，采购七水硫酸锌自动包装系统一套，满足定量包装、自动上袋、自动折边封口、倒袋、整形、爬坡，复检，剔除，自动码垛、托盘自动输送等功能。

（二）物料特性

1、七水硫酸锌结晶盐，2-4mm>90-95%细颗粒状白色颗粒，无板结；

2、水分低（含水率小于2%）；

3、松散、无结块，流动性好；

4、装袋温度约等于室内正常温度。

（三）项目所在地基本条件
1、自然条件

（1）年最大降雨量：1894.9mm

（2）年平均降雨量：1255.6mm

（3）极端最高气温：39.7℃

（4）极端最低气温：-18.1℃

（5）最热月平均气温：29.0℃

（6）最冷月平均气温：3.8℃

（7）全年主导风向：东北风

（8）夏季主导风向：东北风

（9）冬季主导风向：东北风

（10）历年最大风速：27.8m/s

（11）内涝最高水位：32.90m

（12）设计高水位：34.10m

（13）年平均气压：1013.4 hPa

（14）设计相对湿度范围：56～90%

2、防冻措施：无需防冻。

3、公辅介质

（1）仪表用空气

压力（表压）：0.4～0.6MPa；露点：-40℃。

（2）工业水

压力:0.2MPa。

（3）电源条件

电压：380/220VAC±10%，TN-S系统，三相四线制，频率：50Hz（波动范围：49～50.5Hz）；

电压：10kVAC±10%，三相三线制，频率：50Hz（波动范围：49～50.5Hz)。

4、环境条件

本次设备安装在厂房一层室内。室内环境：温度5～40℃，多尘、含腐蚀性气体，一般化工大气环境。

（四）设计原则

1、实用性：系统设备立足采购人对整个系统的具体需求，最大限度地发挥投资的效益；

2、先进性：系统的结构和功能应具有先进性和成熟性，避免了因技术陈旧造成整个系统性能不高和过早被淘汰；

3、可靠性：保证系统运行的稳定性和安全性，保证重要信息不致破坏和丢失；

4、开放性：系统应具有良好的开放性，并提供标准接口，可以根据用户需求对系统进行扩展和升级；

5、标准化：进行设备选择时，应符合国内标准设计，避免因新技术不支持而造成设备淘汰；

6、智能化：智能装备建立数字化模型，适合于建造数字车间、智能工厂。

（五）设计标准

	GB5117-85
	碳钢焊条的性能和用途

	GB5118-85
	低合金钢焊条的性能和用途

	GB/T 6388-1986
	运输包装收发货标志

	GB/T 7932-1987
	气动系统通用技术条件

	GB/T 4064-1983
	电气设备安全设计导则

	GB/T 5094-1985
	电子技术中的项目代号

	GB/T 13384-1992
	机电产品包装通用技术条件

	B5226.1-2002
	机械安全机械电气设备第1部分：通用技术条件(IEC 60204-1：2000，IDT)

	GB4457—4460—84
	机械制图

	GB1800—1804—79
	公差与配合

	GB1182—1184—79
	形状与位置公差

	GB3505-83/GB1013-83/GB131-83
	表面粗糙度


二、项目要求

1、供货范围

（1）设备：七水硫酸锌自动打包机码垛装置1套；
（2）专用工具及必要随机备件；

（3）一次充填用油脂、现场补漆；

（4）随机备品备件；

（5）设备易损件、消耗件；

注：以上所有设备需附详细设备清单。

2、服务范围

（1）设备集成及供货，内部的接线、设备调试、设备精调，现场安装及调试指导，使用与维护培训等，同时包括：电控箱、PLC柜（带触摸屏）、现场操作箱及撬装设备内部连接管道及电缆；

（2）地脚螺栓或化学螺栓等安装固定；
（3）设备内部连接管道及其接口配对法兰、垫片（带止水线热压成型橡胶四氟复合垫片），法兰标准GB/T9119-2010，II系列；

3、包装要求
（1）包装袋尺寸：一字口敞口袋，内衬防潮塑料袋，袋外附膜，内外袋一体。尺寸950×550mm（参考），单个编织袋重量≥120g（包装机厂家提供包装袋实物样品供参考）；

（2）成品七水硫酸锌的包装规格为（25±0.1）kg/袋；

（3）产量≥4吨/小时。
4、服务要求

（1）供应商保证提供的设备为全新设备，设备适应硫酸锌的腐蚀性、粘性、潮湿流动性差等特点。

（2）设备满足自动化生产作业要求，实现包装过程的全自动运转，符合现代化生产车间要求：工作可靠，包装效率高，包装精度高，自动化程度高，安全性高。

（3）供应商应确保供货范围完整，以能满足用户安装、正常安全运行要求为原则，若在安装、调试、运行中发现缺项属供应商供货范围，由供应商补足。

（4）供应商提供的设备的相同部件，其尺寸和公差应完全相同，以保证各设备部件之间的互换性。所有的备品备件的材料和质量应与原设备相同。
（5）实现数据上传至济源市尚恩环保科技有限公司后台管理系统，生产情况纳入统计。

（6）全自动包装控制系统在运行过程中供袋盘缺袋、码垛机缺少托盘时系统应有自动提示工作人员添加的功能，确保生产的连续性。

（7）全自动包装机各个门设置开门停机的连锁，保证运行安全。全自动包装机实现自动与半自动切换，在自动上袋系统出现故障时可切换为人工套袋。

（8）缝纫机断线报警，缺袋报警，吸包掉包自动清理不停机功能；

（9）称量、过渡斗需对可能的物料粘连做防腐防粘处理；针对粉料可能的粉尘，系统预留积尘筒。

（10）计量单元带操作面板，可设定各设定点、目标值等，同时具有状态显示，其功能参数可通过面板直接输入和修改。具有断电保护功能、停电数据不丢失。具有多级给料和卸料门的控制功能，具有落料自动补偿、欠重自动补料、自动动态检测、零点跟踪、手动去皮、清零功能，统计包装数量等功能。具有超重、欠重、零偏过大等指示输出的功能。
（11）PLC控制器应根据采购人实时要求免费升级。
（12）采购人将提供建设条件规格的电源，如供应商设备要求的电源规格不同，应由供应商自带相应的电源转换装置，并确保安全、可靠运行。供应商提供的所有设备应能在上述建设条件的范围内正常运行，当输入电压下降到低于下限值时，设备应不致损坏。设备所配的稳压电源应有过压、过流保护及电源报警信号。应提供保护装置，以防止损坏电源回路上的其它设备。

（13）设备应在良好的工艺条件下进行制造，制造工艺应是经实践证实是最先进的。全部设计和制造工作应由专业技术人员和经训练的熟练技工担任。所有零部件应严格按规定的标准加工，零件可互换，便于修理。设备生产的过程应进行严格质量控制，确保提供设备的质量。

（14）材料标准：本国产品全部按中华人民共和国GB标准,若有进口产品则按进口国标准。

（15）制造检验标准：包装机按中国行业标准《包装机控制标准》GB／T24709－2009，进口部件部分别按进口国企业标准制造检验。 

（16）本要求提出的是最低限度的要求，并未对一切细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供应商应保证提供符合本协议和有关最新工业标准的成熟优质产品。对于设备的设计、制造、检验和验收，除必须分别符合ISO、IEC、ASME等标准外，还必须符合中国的有关现行国家标准及规范。

（17）本项目要求所使用的标准如与供应商所执行的标准发生矛盾时，以较高标准执行。

（18）本次采购的设备，如有需另行订货的部件，供应商应列出该部件的清单。

（19）供应商供货时应根据采购人要求提供产品合格证、出厂检验报告、使用说明书、操作手册等必要的技术资料。

三、设备参数要求

自动打包码垛装置1套，每套包含：缓冲储料斗（含软连接），电子定量秤、支撑平台、供袋机、套袋机构、夹袋器、真空系统、夹口整形机、立袋输送机（含倒袋装置）、折边缝口机、复检、剔除、自动托盘库，称重包装码垛机组控制系统。

（一）缓存料仓

1、材质：不锈钢SS316L，壁厚≥3mm；

2、尺寸：φ800mm×1000m（参考），有效容积不小于0.5m³；

3、配套：仓壁振动器、气动阀门、连接软管、料位计等。

（二）卧式双螺旋计量机

1、材质：不锈钢AISI316不锈钢，150#磨料抛光；

2、给料方式：螺旋给料，变频控制；

3、配套：气动阀门。

（三）称量装置

1、形式：净重式传感器型电子秤；

2、称重能力：160包/小时，净重25kg/包；

3、计量精度：±2‰；

4、材质：不锈钢AISI304，150#磨料抛光。

（四）固定机架

用于固定上述设备，配套检修平台，材质：304不锈钢。

（五）自动供袋装置

设两垛式袋库，袋库容量200只（视厚度而定），配真空检测供袋系统，自动为包装机提供空包装袋，当一垛口袋用完，另一垛包装袋会自动到达取袋位置，确保上袋无停顿。

（六）自动上袋装置

手爪气缸将吸袋器送来的包装袋夹住，拉到自动包装机工作台面上，由减速电机、送袋器将经对中的包装袋送到正确位置，由机械手将袋口两侧夹住，然后上袋机械手将包装袋送至夹袋下料装置，同时张开袋口。若上袋失败，空袋会被吹出机器外面，不用停车取袋，可确保运行环境安全。

（七）夹袋装置

口袋被牢牢夹持在下料口上以便能承受物料下落的重量，经袋夹自动判别系统判别口袋是在正确位置后，电子秤放料门打开，袋夹嘴也打开，灌装物料。夹袋装置内设有除尘接口。

（八）底部振打装置

1、放料结束后，该装置振打包装袋底部使包装袋内物料匀实；

2、夹包送包小车和导入装置；

3、充填物料后的包装袋在下料口放下的同时，由伺服电机控制的送包小车的夹包装置将料袋夹住，送至活动导入装置，经其进入封口传动链中，保证袋口成一字形，使料袋得到全过程控制。

（九）真空系统

1、用于取袋和张袋，形式：旋片式真空泵，数量：1台；

2、全自动包装机的供袋机构、上袋机构、抱袋机构电机采用伺服电机。

（十）立袋输送装置

1、将填充好物料的包装袋在封口系统等装置间以恒定速度输送，输送机的高度可按需要调整，用变频器调整输送速度；

2、输送机高度：600～700mm，可调；

3、皮带宽度：600mm（参考）；

4、输送机速度：16～28m/min（参考）。

（十一）折边缝包装置

1、由自动导入、折边机、缝纫机、断线报警、带制动电机、电气控制系统等组成，采用特制的夹持机构，在将料袋向前输送的过程中，折边机构将料袋口折边送入缝口机，高度机械可调，缝纫时通过光电传感器检测，可在任意位置启动或停止，含自动断线检测功能；

2、形式：自动导入式；

3、机头最大转速：2700转/分；

4、缝纫宽度：7.0～10.5mm可调（正常10mm，参考）；

5、缝纫线剪线：自动；

6、机头升降高度：1400～1800mm可调。

（十二）缝包输送装置

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；
2、形式：平皮带式（绿色PVC）/不锈钢网链式；

3、输送机长度：3500mm（参考）；

4、输送机高度：630mm（参考）；

5、宽度（输送面）：320mm（参考）；

6、输送机速度（变频可调）：10～18m/min（参考）。

（十三）倒包压包整形输送装置

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；

2、形式：平皮带式（绿色PVC）、方辊震动；

3、输送机长度：3000mm（参考）；

4、输送机高度：630mm（参考）；

5、宽度（输送面）：550mm（参考）；

6、输送机速度（变频可调）：10～18m/min（参考）。

（十四）爬坡输送机

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；
2、形式：平皮带式（绿色PVC）、方辊震动；

3、输送机长度：3000mm（参考）；

4、输送机高度：630mm（参考）；

5、宽度（输送面）：550mm（参考）；

6、输送机速度（变频可调）：10～18m/min（参考）。

（十五）在线称重装置

1、材质：304不锈钢；
2、形式：传感器+控制器+平皮带式（绿色PVC）；

3、复检精度：0-1.00kg可调；

4、输送机长度：1200mm（参考）；

5、输送机高度：630mm（参考）；

6、输送机速度（变频可调）：30～35m/min（参考）。

（十六）剔除装置

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；
2、形式：平皮带式（绿色PVC）、方辊；

3、输送机长度：1200mm（参考）；

4、输送机高度：630mm（参考）；

5、输送机速度（变频可调）：30～35m/min（参考）。

（十七）缓存输送装置（含喷码机1台）

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；
2、形式：平皮带式（绿色PVC）；

3、输送机长度：1200mm（参考）；

4、输送机高度：630-850mm（参考）；

5、宽度（输送面）：550mm（参考）；

6、输送机速度（变频可调）：30～35m/min（参考）。

（十八）抓取输送装置

1、材质：304不锈钢框架，125H型钢支腿；
2、停止并定位送过来的包，便于机器人码垛；

3、形式：辊筒式；

4、输送机长度：1100mm（参考）；

5、输送机高度：630mm（参考）；

6、宽度（输送面）：550mm（参考）；

7、输送机速度：30～35m/min（参考）。

（十九）机器人抓手

1、当产品在抓取线停止到位后，机器人带动抓手从抓取线上一次抓取并放置在托盘上，在放置的过程中通过程序控制，实现产品放置，抓手通过电磁阀驱动气缸动作实现抓手的打开、闭合；

2、结构：铝合金连接法兰+气动元件+铝型材框架+铝合金或SS304爪齿+压板装置；

3、材质：铝合金、SUS304；

4、表面处理：铝合金阳极氧化+不锈钢抛光拉丝。

（二十）码垛机器人

1、码垛能力：400～500袋/小时，每垛8-12层,每层5包（3＋2、2＋3），层数可通过PLC调整；

2、负载能力：不小于110kg；

3、高度：2400mm（机械手操作高度，参考）；

4、采用ABB、库卡、发那科技同等品牌；
5、码垛机器人工作范围四周设置安全护栏。

（二十一）自动托盘库

1、功能：该装置通过两组气动装置协调动作，实现空托盘准确释放，通过链式输送机及时、准确、平稳地将空托盘送到托盘输送机上。

2、托盘库可容10个托盘，当只剩下两个空托盘来不及补充时，会发出要求补充托盘的报警直至自动停车。

3、空托盘输送机

 完成空托盘的输送，托盘输送机可将托盘库放下的空托盘输送到棍道输送机。

（1）盘存储量：10-12只；

（2）空托盘尺寸：1200*1400*150mm；四面进叉（参考）；

（3）输送宽度：1180mm；

（4）输送长度：3400mm；

（5）高度：700mm。

4、垛盘输送机

设置托盘定位装置，便于空托盘及垛盘准确定位机器人将从取包棍道输送机上运来的满包物料，在此按要求进行码垛。

	结构形式
	动力辊道式

	输送机长度
	1800mm

	输送面宽度
	1200mm

	输送机速度
	5～20m/min

	电机功率
	380V，50HZ ，1.5KW


5、满垛输送机

（1）垛盘输送机采用动力辊轴式，进行垛盘输出及输送；

（2）功率：2.2kw；

（3）输送宽度：1200mm；

（4）输送长度：1800mm；

（5）高度：700mm。

6、缓存输送机

（1）采用无动力辊筒输送机，进行垛盘缓存存放，并带有光电和机械限位装置，防止垛盘跌落；

（2）输送宽度：1200mm；

（3）输送长度：1600mm；

（4）高度：700mm。

（二十二）粉尘收集单元

供应商负责收集包装机装置下料过程中各单元产生的粉尘。供应商预留包装机除尘接口及手阀，提供风量风压要求，交界面为除尘接口手阀（含配对法兰）。

（二十三）电气及控制要求

1、供应商根据自身成套系统提出用电量需求，采购人提供一路380V低压电源至本系统控制柜。后续电气系统及控制系统根据工艺需求由供应商设计和供货，包括并不限于配电柜及马达控制柜（含变频等）、PLC控制柜以及现场操作箱及端子箱等必要的电气设备。供应商提出安装位置等需求，由采购人统筹布置。供应商须进行电控系统及配管配线（包含内部电缆桥架布置图）的详细设计，并在中标后提供详细设计图纸，供采购人审查确认。

2、供应商在响应文件中须对电气及控制系统的设计进行详细描述，供采购人评判，并在成交后提供给采购人工艺控制说明书和控制程序。
（二十四）配套附件技术要求

称重仪表、传感器、PLC、气缸、电磁阀、光电开关等均选用名牌产品；称重传感器、称重控制器采用抗干扰性强，灵敏度高，采样速率达100次/秒，A/D转换16位；气缸、电磁阀采用亚德客、SMC及同等品牌；传感器采用欧姆及同等品牌，传感器选用不锈钢波纹管悬臂梁产品，秤重箱采用框架式结构，整体稳定、密封性好；称重传感器采用HBM、托利多、日本NTS及同等品牌，

2、传感器固定在秤重箱框架上，具有独立的罩体，防尘、防碰；

3、秤重料斗放料门采用平底形对开放料底门。由一只立式气缸控制。放料速度很快，气缸产生的振动不会影响秤量精度；

4、称斗采用带有关节轴承的拉杆可有效防止称体在加、放料中的产生的振动，提高称量精度；

5、所有机械传动使用防尘轴承传动，没有金属间的滑动摩擦；

6、秤体上所有门密封良好，无任何粉尘泄漏（确保粉尘不外泄）；

7、称重箱体内部所有螺栓、螺母均采用钢丝和开口销的防松措施（使用防松螺母）；

8、整体外部电线和气管均走统一硬管，规划整齐；

9、与物料直接接触部件均为不锈钢304，不锈钢本色；

10、具有给料的设定值，单包重量设定值，包装袋计数，重量累计显示以及自动去皮，自动调零，自动误差修正，超差报警和故障自诊断等功能。可根据用户的需要配置通讯接口，经联机联网，实现DCS系统控制；

11、皮带机采用加强橡胶输送带，厚度3～5mm，机架采用304不锈钢处理；

12、在人工装袋的操作面，设置活动护栏，活动护栏设置开门断电保护。在活动门的内侧，再设置光栅保护，确保有人员进入包装秤下方时，设备各部分均无法启动，确保操作安全；

13、在控制柜的面板上，设置急停按钮，在需要时设备可以随时停机。
（二十五）阀门技术要求

1、阀门（包括手动及自控阀门）为法兰式，法兰材质及压力等级需满足工艺需求，法兰标准：GB/T9119-2010，Ⅱ系列（凸面板式法兰带水线）。螺栓、螺母可采用镀锌材质，法兰等级为PN10的法兰垫片均采用四氟包覆热压成型垫片，法兰等级≥PN16的法兰垫片采用石墨金属缠绕垫片（内外加强圈）；

2、阀门均须带开度指示，DN50以下可采用手柄直杆传动，DN50及以上采用蜗轮蜗杆传动，蝶阀须双向承压止水，硬密封；

3、阀门（包括手动及自控阀门）材质原则上同相应设备的过流部件或所在管道材质保持一致，详以技术附件为准。

（二十六）电机技术要求

1、电动机必须按照《电动机能效限定值及能效等级》（GB18613-2020）要求，采用二级高效节能中小型三相异步电动机；

2、电机必须与配套设备的运行条件和维护要求相一致；

3、电机防护等级：IP55，绝缘等级：F。满负荷电机运行电流不超过电机额定电流85％，温升B级；

4、低压电机冷却方式为自然冷却，变频设备的电机需采用变频电机，带独立风扇；

5、电动机轴承采用SKF、NSK及同等品牌，油脂润滑；

6、电动机应能在母线电压波动范围为±10%Un，频率为(-2%~1%)fn内变化时正常满载运行。电机应有可靠的接地端子，并有指示接地的明显标志。接地端子的位置应与接线盒在同一侧；

7、电机的出线端子盒的盒体大小及进出线孔径的大小应能满足进出线电缆的接线要求，采用标准接口形式并反馈给采购人具体要求。

（二十七）电气设备技术要求

1、配电柜及马达控制柜；

2、采购人提供一路AC380V动力电源，具体容量需求由供应商提供，配电柜尺寸须确保柜内的操作维护空间；

3、控制柜完成对成套系统内的用电设备、仪表、PLC等成套设备的供配电、控制和状态信号、故障报警的显示，能进行手动和自动联动两种控制方式。具有手动启动、停止设备的功能，过载、短路、漏电、缺相保护功能；柜面上显示的信号和参数能够准确反应设备运行情况、故障信息、仪表读数；柜内电气设备、选择开关、启动/停止按钮、指示灯、端子要有标识标签，设备、操作箱、电气柜等统一编号，铭牌、名称、编号等与流程图对应，编号按采购人要求（中标后提供）。

（二十八）PLC控制柜

1、实现对成套系统实现完全自动化的监控、联动操作。各种参数通过触摸屏输入输出，具备趋势、故障、事件的报警和参数保存功能。供应商应对成套系统整体控制流程进行设计，包括供货范围内各设备间联锁控制。

2、成套系统能依照设计的逻辑顺序对相关设备进行开启操作，停止过程也按照逻辑顺序执行。如设备出现故障的情况下，按顺序停止设备，并发出报警信号，保证设备安全并使操作人员能掌握设备故障情况。

3、设置现场操作箱，实现对设备的现场控制，现场的监控仪表等根据供应商工艺设计总体考虑，设置必要的接线端子箱，以便于现场接线或维护管理。

4、电控柜（室内）要求：材质304不锈钢，厚度不小于3mm。防护等级：IP65。设备设启动、停止按钮和指示、故障指示、自动/手动选择开关。若采用双开门柜子，尺寸能够保证内部空间充足，详以技术附件要求为准，符合后续安装、检修、安全的要求。盘箱内外部颜色和标识，色标不锈钢本色。

5、现场操作箱：材质304不锈钢，厚度不小于3mm。防护等级：IP65。设启动、停止按钮、指示、故障指示等；操作箱内电源采用24V DC；远传监视状态。

6、成套系统内设备至现场操作箱的电缆和气源管道由供应商进行详细设计，采购人审查。

7、采购人提供一路380V供电至现场配电柜，电缆由采购人提供（特殊电缆或材料除外）。

8、控制柜系统中可编程控制器（PLC）采用S7-1200系列产品或相当，详以技术附件为准。

9、带有相关PLC形式的通讯适配器送至操作室DCS控制系统（通信方式），以利于今后对PLC程序进行调试、诊断，并可在上位机进行监视和操作。通讯两端光电转换模块由供应商提供。

（二十九）仪表设备技术要求

1、气动阀、调节阀

材质满足过流介质性质和温度等因素要求，电磁阀线圈电压为24VDC，防护等级为IP65。每个气动开关阀带开到位和关到位限位开关，且带开到位、关到位反馈信号。气缸：气动阀须配套气动三联件，气源管采用不锈钢，卡套连接，调节型配手轮。配带可调式阻尼器。

2、料位计

料位计材质满足检测介质性质和温度等因素要求，并确保长期稳定运行，与槽、罐或反应器连接安装的液位计，接口均须带检修阀。带就地显示，输出：4～20mA，防护等级IP65。

（三十）其他通用技术要求

1、每台设备都应分别有固定铭牌及转向标记，铭牌应耐腐蚀、抗老化，且安装在泵体和电机明显的位置上，铭牌尺寸及技术要求应符合国家标准的要求，必须提供中文铭牌，铭牌材质为铝合金或不锈钢304。

2、除特殊情况外，阀门须带配对法兰、垫片及紧固件等，垫片采用热压成型橡胶四氟复合垫片或根据介质确定。

3、设备接口须采用法兰连接，须带配对法兰、垫片及紧固件等，垫片采用热压成型的橡胶四氟复合垫片或根据介质确定；基础与设备的连接方式采用焊接或预埋地脚螺栓固定在地基上。每台设备上留吊耳。

4、就地显示仪表：所用现场压力表、温度计等现场仪表均要考虑耐腐蚀的要求，并在表前配带手动旋塞阀等检修阀门。现场压力表根据介质选择，一般应采用耐震（注油）压力表。

4、设备的焊接、制造应符合国家标准和部颁标准。驱动装置所选用的标准部件均符合国家的有关技术规程和规定、标准。

5、设备运行振动、振幅和噪音应符合宝武水务及国标要求。声源1米处dB(A)＜85分贝。

6、所有设备运输时采取有效的措施予以保护。

7、压缩空气：采购人提供一路压缩空气至本系统，系统内部的分配、减压由供应商负责。
四、验收标准

1、包括加工精度是否与图纸要求的一致，焊缝是否平滑均匀，是否符合技术规范。各活动部位是否转动灵活。接通仪表电源预热后进行空载时秤体平衡的检测。

2、仪表是否归零及砝码静态检验，轻轻晃动秤体之后，仪表指示应马上返回零点。

3、现场运行及验收
（1）安装完成后在现场对提供的设备进行空载和有载调试和试运行，并做出性能测试记录。根据性能测试结果和相关标准规范进行验收。

（2）连续运行168小时后进行最终验收。

（3）性能考核前一个月双方协商确认考核方案。如果在测试前，没有收到测试物料，将使用卖方认可，由买方提供的同类材料进行验收。(由于现场条件限制可间歇试运行)。

（4）全部最终检验工作完成后，试运行达到要求合格，双方签写设备验收报告。

五、其他要求

1、本次采购预算为：人民币1400000元，包含设备、供货、运输、搬运、安装、调试、培训、验收、售后、保险、税金等一切与项目相关的所有费用。磋商响应报价高于采购预算价的响应文件，按无效响应处理。

2、合同履行期限(交货期)：合同签订后90日历天内完成供货。

3、交货地点：采购人指定地点。

4、质保期：自验收合格并投入正常使用之日起1年（其中电机质保3年）。

5、支付方式：

（1）合同签订后三个工作日内，采购人支付合同总额的10%作为预付款；

（2）成交供应商按照采购人要求生产设备，且经采购人确认符合发货要求，在成交供应商发货前支付合同总额的60%，同时第一笔的定金转为货款；
（3）设备供货安装调试完毕，投入正常使用，经采购人验收合格后3个工作日内支付合同总额的20%；

（4）剩余10%作为质保金，待质保期1年满后3个工作日内一次性付清。

发票提供方式：采购人在收到成交供应商开具的每一笔13%增值税发票后，三个工作日内付清票款。

6、供应商所供设备部件均应遵照国家标准和有关技术条件进行包装，并标明详细清晰的标签，所有外露部分应有保护装置，并有减震、防冲击的措施，防止在运输过程中的挤压、碰撞、储存期间损坏。保证设备在运输、装卸过程中完好无损，如因供应商原因导致设备在运输过程中出现碰撞损坏的责任由供应商承担。

7、成交供应商在供货、安装、调试过程中应保证项目的安全性，期间由于成交供应商原因所发生的一切安全事故的责任及后果均由成交供应商承担。 

8、供应商应根据采购人的要求派经验丰富、技术熟练的专业技术人员到现场进行设备问题处理、指导安装、调试、配合业主试生产等工作。供应商应根据采购人要求对采购人的操作人员及维护人员进行设备原理、操作、维护、维修、保养等方面的全方位培训，使其能够独立操作设备和一般故障排除。

9、在质保期内，由于产品本身缺陷发生故障或损坏而造成的损失，全部由成交供应商承担。在质保期内，供应商在接到采购人发出的设备故障通知后1小时内响应并给出解决方案，如故障仍无法排除，供应商应在12小时内派人到达现场进行处理。因设备质量问题造成设备故障，供应商负责提供备品备件、修理并承担所有费用；因采购人操作不当造成设备故障，供应商负责提供备品备件、修理并收取合理费用。
10、在本项目实施过程中或项目验收时，如采购人发现成交供应商未能按照磋商文件规定的提供的货物及服务，或者其提供的货物及服务不符合本项目磋商文件要求及其响应文件承诺的，采购人将取消其成交资格、终止与其签订的政府采购合同，并报财政部门，将其列入不良记录，禁止其在1-3年内参加政府采购活动，已提供货物及服务的所有费用均不予支付，货物不予退还；采购人有权按照评审报告推荐的成交候选供应商顺序推荐下一成交候选供应商为成交供应商，也可以按照政府采购法及其相关规定重新开展采购活动。

11、供应商应本着诚实信用的原则对本项目进行响应，一旦违约或者提供虚假承诺，采购人将上报相关监督监管部门将其列入济源市诚信建设红黑榜。

12、采购人在中华人民共和国境内使用成交供应商提供的货物时免受第三方提出的侵犯其专利权或其它知识产权的起诉。如果第三方提出侵权指控，成交供应商应承担由此而引起的一切法律责任和费用。

13、成交供应商不得以任何理由和任何方式将项目转包给第三方，否则采购人有权终止双方的合作，并依照法律追究成交供应商的法律责任和经济责任。

14、成交供应商在项目实施过程中应充分听取采购人意见，充分发挥专业水平保证项目质量。若出现消极怠工等影响项目进度和质量的行为，采购人有权终止合同，不予支付合同价款，同时成交供应商将承担对其不利的法律后果。

15、合同签订后采购人保留对本项目提出补充要求和修改的权利，成交供应商应允诺予以配合。如提出修改，具体要求和条件由双方协商确定。


