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河南省正龙煤业有限公司城郊煤矿

刮板机等配件技术规格书

一、项目简介及使用地

刮板机等配件使用单位为城郊煤矿选煤厂,使用地点为地面生产车间。为保证产品能满足安全技术要求,特编写此技术规格书。

二、货物名称及供货范围

范围如下：

	序号
	物料名称
	型号规格
	单位
	采购数量
	备注

	1
	机头链轮组
	B=800MM
	件
	1
	

	2
	机头链轮组
	B=1000MM
	件
	2
	

	3
	机头链轮组
	B=1200MM
	件
	7
	

	4
	机尾链轮组
	B=800MM
	件
	1
	

	5
	机尾链轮组
	B=1000MM
	件
	2
	

	6
	机尾链轮组
	B=1200MM
	件
	3
	

	7
	过渡板
	主机B=1200mm
	个
	60
	

	8
	 插板
	 1450*500*10
	块
	3
	

	9
	机尾拉伸丝杠
	XGZ-1200（4孔）
	件
	4
	

	10
	机尾拉伸丝杠螺母
	XGZ-1200
	件
	4
	

	11
	刮板
	重型SGB-1200
	根
	160
	

	12
	链条
	22*86-C-11环
	条
	320
	

	13
	联接环
	重型SGB-1200
	件
	220
	

	14
	重型尾部组件
	SGB-1200
	套
	1
	

	15
	重型头部组件
	SGB-1200
	套
	1
	

	16
	过渡板
	主机B=1000mm
	个
	12
	

	17
	插板
	1800*500*10
	套
	7
	

	18
	刮板
	B=1200
	根
	310
	

	19
	刮板
	B=1000
	根
	90
	

	20
	星轮
	B=1200
	件
	6
	

	21
	闸门
	SGB-1200
	套
	6
	

	22
	缓冲托辊
	Ф108*950(重型)
	件
	50
	

	23
	缓冲托辊
	Ф108*1150(重型)
	件
	30
	


三、主要部件（或设备）配置要求

1、机头链轮组链轮采用优质合金材料锻造工艺制作，齿部需要热处理工艺硬度和耐磨性齿面硬度在HRC45-55。头轴采用45号圆钢加工而成，轴承座采用HT250材质，轴承釆用正品哈、瓦、洛或同等产品，密封要求耐油耐磨。

2、机尾链轮组尾轮釆用优质合金材料锻造工艺制作，链道部位需要高频淬火处理硬度在HR45-55尾轴采用优质45号圆钢加工而成。轴承座采用HT250材质，轴承采用正品哈瓦洛或同等产品，密封要求耐油耐磨。

3、刮板材质采用27SiMn，精密铸造工艺铸件不得有气孔，缩孔、夹沙、裂纹等现象。

4、矿用高强度圆环链条22*86-C级，连环11环，材质25Mnv，破断负荷680KN，不得有夹渣，烧伤，目视裂纹，凹痕缺陷，焊接处必须去除毛刺。

5、 矿用高强度开口式重型联接环，材质25Mnv，破断负荷600KN，不得有夹渣，烧伤，目视裂纹，凹痕缺陷，焊接处必须去除毛刺。

6、闸门为成套供货，包含插板、闸板框架、齿条式手动启闭机构、液压推杆等全部配套构件；插板应具备良好的耐磨性及抗冲击性能，齿条式手动启闭机构操作转动灵活，启闭全过程无卡阻、滞涩现象。

7、闸门配套闸板采用不锈钢板材制作，板材厚度≥10mm，闸板外形尺寸：1800mm×500mm。
8、缓冲托辊缓冲胶圈采用高弹性耐磨橡胶缓冲胶圈，缓冲胶圈抗大块矸石冲击、耐磨损、不易碎裂脱落。辊管采用无缝钢管，壁厚不小于6mm，辊面做防锈处理。轴径≥30mm，实心光轴，材质45#钢。
四、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。

五、货物使用环境及范围

1、环境温度：+45～ -22.8℃；

2、海拔高度：≤1000m；

3、环境湿度: 现场有潮气，个别区域有冲水

4、安装场所：生产车间内，现场有煤尘和潮气

5、耐震能力：7度

六、货物适用标准

设备配件应至少符合不限于以下最新版的国家及行业标准：

1、机械：ISO标准/9000系列。

2、《选煤厂安全规程》2005版

3、《选煤厂机电设备完好标准》

4、《煤矿安全规程》

上述标准和规范均应为最新有效版本, 未列项目按国家标准执行，没有国家标准按行业标准执行。

七、质量及验收要求

1、保证所提供的设备配件均是全新的、未经使用的，且均选用优质的材料、采用卖方先进的设计、技术、加工设备和工艺进行制造和装配。
2、保证所供货物完全符合国家现行相关标准和约定的质量、规格和性能等要求。在质量保证期内,出卖人应对因设计、工艺或材料缺陷而发生的任何不足和故障负责。

3、设备配件的制造应做到技术先进、经济合理、安全适用、设计规范、确保质量。
4、本规范书所使用的标准如遇与出卖人所执行的标准不一致时，按较高标准执行。
5、外购件、外协件均应附有质量合格证书，必要时按相应标准进行检验，验收合格后方可装配。

6、按产品说明书、相关技术资料及上述配置要求对货物进行验收，验收不合格的应在3日内给予调换。
7、买受人在本规范书中提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文。出卖人应保证提供符合本规范书和有关工业标准的并经鉴定的优质产品及其相应服务。同时必须满足国家有关安全、环保等强制性标准和规范的要求。

8、为了对设备配件生产期间的质量监督，买受人有权派人到出卖人所在工厂进行考验调研。

9、验收过程分出厂验收、到货验收及最终验收三个阶段进行。到货产品需有检验合格证。 每一个环节不满足产品标准和国家标准，买受人可以拒签到货凭证。

10、出卖人在产品制造过程中和完工后，应对产品进行各项具体的检测和试验，提出检验报告，并对检验报告的准确性和完整性负责。
八、安装、调试要求

1、出卖人免费负责现场指导安装、检验和调试，直到完全符合技术要求和现场使用条件为止。

2、设备需要安装时，出卖人接到买受人通知后4小时内给予答复，24小时内派技术人员赴现场指导安装、调试。

九、服务及质保要求
1、出卖人为买受人提供24小时响应服务，出现产品质量问题或合同设备故障时，出卖人应在2小时内做出答复，如需到达现场服务时，出卖人应在接到通知后24小时内到达现场予以解决。

2、质保期为产品运行合格之日起十二个月。在质保期内，非人为因素造成损坏由出卖人无偿负责，出现任何质量问题，出卖人免费负责更换或者维修。如因产品质量问题或交货拖延、选型设计不合理或技术性能达不到要求，影响使用人生产或造成事故，责任损失有出卖人方承担，买受人有权拒付设备款。

3、出卖人免费为买受人技术人员及操作维护人员进行现场培训，包括基本原理、操作使用和维修保养等内容。

4、在进行安装、调试和试运行过程中损坏的或有缺陷的零部件出卖人应及时更换，一切以满足安全生产和现场使用为指标。

5、出卖人负责免费现场技术指导，指导施工人员安装和检验调试工作。安装完成并试机运行正常后，在质保期内出现非人为因素导致的配件损坏或因配件问题造成整机故障的，责任由出卖人承担，不得推诿扯皮。
十、运输及包装要求

1、配件应分类装箱并应遵循适于运输，便于安装和查找的原则。

包装箱外壁应有明显的文字说明，如名称、用途及运输、储存安全注意事项等。

2、配件在运输过程中必须有防止变形的有效措施, 运输中严禁碰撞和摩擦, 以免设备受损伤。

十一、供应商须提供技术资料要求

供方应提供以下技术资料，但不限于此：a、产品合格证；b、装箱单；c、材质证明材料等。

十二、其他

1、产品验收时，发现产品不符合有关规定，买方有权退货、换货或责成供方限期处理，并可向供方索赔其影响生产使用所造成的损失。

2、本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条文，供方保证提供符合本技术规格书和有关最新工业标准的成熟优质产品。

3、签订合同后，买方保留对本技术规格书提出补充要求和修改的权利，供方应予以配合。

4、本技术规格书所使用的标准如与供方所执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行。

5、本技术规格书为一整体，供方应满足其全部要求，如发生矛盾，按较高标准执行。

十三、技术联系人及联系方式

技术联系人：任国军，电话0370-5195421；刘春杰，0370-5195439。

