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硫化修补机招标技术要求
一、招标设备名称及数量
1、设备名称：硫化修补机，参考型号：LBD-1000/1140（660）S型；

2、招标数量：1套；

3、用途：用于煤矿井下钢丝绳芯强力胶带硫化修补接头时使用。

二、适用标准
1、设备的设计、制造、包装、运输、储存、验收应严格遵照国家、行业的现行有关标准、规程和规范；

2、投标单位保证提供的货物是全新的、未使用过的，采用优质材料和先进工艺制造，并在各个方面符合招标规定的质量、规格和性能要求；

3、符合《煤矿安全规程》2025版要求；

4、符合AQ1043-2018《矿用产品安全标志标识》的有关要求；

5、MT/T 978-2006矿用隔爆型硫化机；

6、GB3836.1-2021爆炸性气体环境用电气设备 第1部分：通用要求；

7、GB3836.2-2021爆炸性气体环境用电气设备 第2部分：隔爆型“d”；

8、GB3836.3-2021爆炸性气体环境用电气设备 第3部分：增安型“e”；

9、GB3836.4-2021《爆炸性气体环境用电气设备》第四部分:本安型“i”；

10、GB3836.5-2021《爆炸性气体环境用电气设备》第四部分:本安型“p”；

11、GB3836.8-2021《爆炸性气体环境用电气设备》第四部分:本安型“n”；

12、GB3836.9-2021《爆炸性气体环境用电气设备》第四部分:本安型“m”；

13、MT 818.5-2009煤矿用电缆 第5部分：额定电压0.66/1.14kV及以下移动软电缆；

14、GB/T 5590-2008矿用隔爆型电磁起动器；

15、MT 111-2011矿用防爆型低压交流真空电磁起动器；

16、GB/T13306-2016 标牌；

17、符合《河南省煤矿防爆电气性能检查细则》的规定要求；

18、所有密封圈不得使用多层密封圈，密封圈硬度要求为邵氏硬度45至55度；

19、所有涉及需具备矿用产品安全标志标识的要求，必须符合国家矿山安全监察局印发的最新《执行安全标志管理的矿用产品目录》中的规定要求；

上述执行标准、规范和技术行业标准，有不一致时，按较高标准执行；未明确的其它标准，按国家或行业规定的其它标准设计制造。
三、使用环境概述
1.斜巷最大坡度：20°；

2.井下环境温度：-15℃～+45℃；

3.空气相对湿度90%；

4.在无瓦斯、煤尘爆炸危险的地点；

5.在无显著震动和冲击震动的地点；

6.井上下均可以使用。

四、供货范围
	序号
	产品名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	硫化修补机
	LBD-1000/1140（660）S型
	1
	套
	

	注：配套设备、设施、缆线等均由中标方负责提供，并提供供货明细，保证设备正常安装使用，符合使用要求。配套全自动矿用隔爆型硫化机用电控箱、6005铝合金机架、6005硫化机加热板、水压板、隔热板、紧固螺栓、高压水管、硫化侧板、电动加压泵及其他附件均是成套产品，能保证每套接头机能够同时工作，所有部件必须与我矿原防爆硫化机可互换使用。


五、技术要求
1、一般要求：

1.1硫化机总体质量轻，易于携带、组装和拆卸，并能保证接合面温度、压力均匀。每套硫化机主要由以下部件组成：1组加热板、1组水压板，一套侧板及夹紧装置、高压水管，1套电控箱、电源线及温度传感器等部件组成，一套机架梁和配套螺栓，中标方需提供具体供货明细，保证设备正常安装使用。

1.2硫化机用含轻金属的材料做外壳时，应符合GB 3836.1-2021第8章的规定。

1.3硫化机所有金属零部件应进行防腐处理，不应有腐蚀现象。

1.4硫化机所有表面用紧固件应采用防腐蚀材料制造，加压装置用螺栓精度应不低于8.8级。

1.5硫化机隔爆外壳的非金属部件、加压、加热、冷却装置等辅助设备采用的电气设备应符合GB3836.1-2021中相关条款的规定。

1.6加热板：加热板要求设有柔软可弯曲的加热元件，原装进口；加热橡胶垫要求采用6mm厚度的硅酮橡胶，一次成型，非拼接而成；加热丝和导线绝缘好，保证加热板均匀供热；隔爆外壳材质要求为304不锈钢；硫化板采用分体式（非三位一体）。

1.7硫化机用电缆应符合MT 818.5-2009的规定，电源电缆和加热板电缆：均为矿用阻燃电缆；加热板矿用电缆采用七芯防爆插销连接（电源线和温控线集成在一起）。

2、主要技术要求：

2.1温度控制系统要求检测准确、工作可靠，检测或电加热等需用的电缆要求使用阻燃电缆，有煤安证书，各元器件、接头部分及接头等要求耐磨、防震、防止电冲击。

2.2温度控制箱应采用液晶显示，数字式温度计，可设定的最高温度为200℃，其电气性能如温升、介电性能、耐潮性能、接触器的通断与分段能力、电气保护等均应符合GB/T 5590-2008和MT 111-2011的规定。

2.3硫化机具有温度设定功能，能自动保温，并且硫化温度能人工测量。

2.4加热板具有漏电保护功能，电源接头为插接式。

2.5硫化机具有控制加热板同时工作或独立工作的能够和操作机构。

2.6加热系统采用最佳密封，不能进水。上下加热板加压到0.8MPa时，其缝隙不大于0.5mm。

2.7水压袋：要求一次成型，以避免高压发生渗漏，影响加压。水袋承受压力大于为20kg 。压力袋各部位密封良好，不允许泄漏，所承受压力不低于2.0MPa。采用水压方式加压时，在设定压力2.0MPa下应保持120min不泄漏。

2.8硫化机加热板应平整，外表不应有明显凹痕、划伤、裂缝及变形，标志应清晰。硫化机分体部分表面光洁无毛刺。

2.9硫化机达到温度控制箱设定的温度时，裸露表面的温度不应超过150℃。加热板工作面最高温度应不超过180℃，加热板工作面上各温度测量点温差不大于4℃，加热板工作面的平均温度应在设定温度的±3℃内。

2.10硫化机加热板从加热开始至达到温度控制箱设定温度的时间应不大于30min。

2.11硫化机为矩形设计，矩形的角度符合胶带硫化工艺要求。

2.12防爆温控箱：温控箱具有自动/手动控制方式供选择；温控箱要求具有多种保护功能，包括：断相保护，短路保护，主电路漏电闭锁等；温控箱要求具有超温、低温、报警功能，当温度超过温度最高限或低于温度最低限时，温控箱会自动切断电源；温控箱要求带有计时器，到达预定时间后，温控箱会自动切断电源；温控器采用PID（积分/微分/比例）运行，同时显示预先设定的硫化温度和实时温度；温控箱操作面板要求设有上下板温度调整键、时间调整键和重置键；温控箱要求带有快速防爆插销。

2.13硫化机应采取接地措施，接地连接件应符合GB 3836.1-2000第 15章的规定。

2.14硫化机接线装置内的电气间隙与爬电距离应符合GB 3836.3-2000中表1的规定。

2.15硫化机的冷态（室温）和热态（硫化）时各带电部位之间、带电部位与外壳之间的绝缘电阻值应符合表1的规定。

表1

	额定电压V
	工频耐压V
	冷态绝缘电阻MΩ
	热态绝缘电阻MΩ

	660
	3000
	50
	2.0

	1140
	4200
	100
	2.5


2.16硫化机各带电部位之间，带电部位与外壳之间应能承受表1规定的工频耐电压试验，历时1min无击穿或闪络现象。

2.17硫化机应能承受严酷等级为高温40℃、6d的交变湿热试验，试验后绝缘性能和耐压性能符合表1的规定，隔爆面不得有锈蚀现象。

2.18硫化机用于与外电路导线进行连接的连接件试验、硫化机隔爆外壳、电缆引入装置应符合GB 3836.1-2000的相关规定，杜绝失爆现象。

防爆水泵：为便携式防爆水泵；水汽两用，电机采用隔爆电机，并设有过滤器、单向阀、调压阀、安全阀和压力表；所有管路接头为不锈钢快速接头；水泵由隔爆电机启动器单独控制。加压管为防爆加压软管。

3、隔爆性能要求：

隔爆接合面参数、硫化机隔爆外壳静压及动压试验、内部点燃不传爆试验应符合GB 3836.2-2021中的相关规定。

4、除上述明确要求外，其他未要求的事项严格执行MT/T 978-2006的有关规定，并符合《河南省煤矿防爆电气性能检查细则》的规定要求。

六、设计、生产、制造、安装、检验检测所需资质文件

生产厂家必须有合格的企业资质，并提供下列有关质量保证的文件，至少包括：产品质量合格证、出厂检验报告、煤安证、防爆合格证、产品使用说明书等随机资料。

七、质量及验收要求

1、涉及煤安标志的零部件及缆线均必须有“MA”标志和煤安证书，符合国家煤安标志产品的相关要求；

2、所有设备及部件均有产品合格证，所有电气设备必须有防爆合格证及煤安证书；

3、设备用材应采用能满足其使用条件的优质材料。零部件的选择应以技术先进、成熟可靠、安全耐用为基本原则。严禁采用国家公布的淘汰产品；

4、电气设备适用标准

（1）隔爆性能符合GB3836.1、GB3836.2、GB3836.4及《河南省煤矿防爆电气性能检查细则》，所有密封圈不能使用多层密封圈；

（2）电气性能符合MT111-2011、GB/T 14808-2016；

（3）其他国家及行业相关执行标准规定，如有最新版本的规范标准，则应按最新版本执行。

5、产品到矿后，供货方与矿方人员严格按照定货范围及产品技术规范进行共同检查验收，存在的质量问题由供货方负责解决。

八、标志、包装和运输要求

1、标志

1.1硫化机的加热板外壳明显处应有凸纹或凹纹标志“Ex”及防爆型式。

1.2硫化机的加热板外壳明显处应有煤矿矿用产品安全标志“MA”标牌，应用厚度不小于1mm的耐化学腐蚀不锈材料制成。

1.3产品铭牌应用厚度不小于1mm的耐化学腐蚀不锈材料制成。

1.4警告牌“严禁带电开盖”应用厚度不小于1mm的防腐蚀不锈材料制成。

1.5在硫化机接地螺栓附近应设有接地符号。

1.6标牌应美观、大方，线字应清晰，其标牌型式与尺寸应符合GB/T 13306的规定。

2、包装

2.1产品生产许可证、产品质量合格证、出厂检验报告、煤安证书、防爆合格证、产品使用说明书等所有资历文件统一汇编成册。

2.2经验合格的产品连同资历文件册一起装入塑料薄膜袋中，然后装入包装箱中，打包紧固。

2.3硫化机采用木箱包装。包装箱外面应有明显、耐久产品标志。

3、运输

运输过程中包装箱应放置平稳、固定牢固、可靠，不得倒置，不得遭受强烈的颠簸、震动、碰撞及雨雪的浸袭。若运输过程中防护不到位，发生设备损伤时，由供货方负责免费更换或处理。

九、服务及质保要求

1、质保期为自到货之日起18个月或自设备调试合格起12个月，在质保期之内若发生质量问题，供货方应在8小时内派有经验的技术人员到现场免费修理，直至更换部件或整台设备，质保期则从维修和更换部件、设备验收合格之日起重新算起。由此产生的经济损失由供货方承担。要求服务人员2-3名随设备一起到矿技术指导，并免费培训使用人员；对设备操作有异议时接到电话到达现场时间在8小时以内。

2、产品在质保期内实行三包（包修、包换、包退）、三保（保证产品质量、保证信守合同、保证优质服务）。

十、供货方须提供技术资料要求

1、供货方应提供与招标设备相符的中文技术资料（包括但不限于）：样本、设备外形图、安装布置图、操作手册、使用说明、维修指南或服务手册等3套。

2、维修设备及所有涉及煤安标志的零部件均必须有“MA”标志和“MA”标志使用证书，各种资历文件、产品质量合格证、出厂检验合格证明、煤安证、防爆合格证、产品使用说明书等所有图纸资料汇编成册，随机提供。

十一、交货期

1、合同签订后30天内完成设备供货，运费由供货方承担。

2、交货地点：河南省新乡市辉县赵固二矿，卖方承担设备运输往返运输费用，并按照买方要求卸到指定地点。

十二、其它未尽事宜，双方协商解决。

