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采购项目名称: 岳阳市建筑固废资源化再利用项目机制砂设备采购
招标内容：
一、制砂系统工艺技术及功能要求
1.1工艺方案：以0－40mm（小于75μm以下粉料比例不大于3%）石灰石混合料为原料生产机制砂、细石粉两种产品，机制砂入料量100吨/小时。细石粉采用钢制粉料罐储存，除粉料罐外所有钢结构和设备均要求工厂化生产并做防腐处理。
1.2功能要求：具有整形、去石粉、级配调整、机制砂加湿等功能。 
1.3安全环保要求：整个系统所有粉尘必须做到有组织排放，排放浓度小于等于20mg/m3。
1.4交货、安装期：承诺交货、安装在90天以内（包含90天）。
二、建设条件
  2.1建设场地
岳阳市建筑固废资源化再利用产业园项目现场，已具备五通一平条件。安装期间用水、用电由业主负责在施工现场150米范围内提供水、电源；
2.2地震烈度
必须符合国家标准及当地实际的抗震要求
钢结构房屋的抗震等级
	房屋高度
	烈度

	
	6
	7
	8
	9

	≤50m
	
	四
	三
	二

	﹥50m
	四
	三
	二
	一


注： 1、标准摘自（《建筑抗震设计规范》GB50011-2010）
2、表中“一、二、三、四级”即“抗震等级为一、二、三、四级”的简称。
2.3环保要求
2.3.1噪音
100型精品机制砂系统工作时噪音应该符合《建筑机械与设备噪声限值》（JG/T 5079.1-1996）规定。
2.3.2粉尘
应符合水泥工业大气污染物排放标准GB 4915-2013规定:排气筒大气污染物排放限值颗粒物小于20mg/m3，无组织颗粒物排放小于0.5mg/m3。
2.3.3污水排放
应符合国家《污水综合排放标准》(GB 8978-96)
2.4运输
此项招标价包括设备运输费（运输费单列，须列明设备厂家到建设单位运输距离）
2.5吊装
此项招标价包含吊装费。
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三、制砂系统主要技术参数、配置要求及制作要求
3.1生产能力：单条机制砂理论入料量100t/h。	
3.2产品质量：机制砂质量指标满足GB T14684-2011建设用砂(2)规范要求，细度模数在2.3~3.0可调、砂子中石粉含量在5%~15%可调，级配满足Ⅰ类机制砂级配2区要求（详见机制砂级配表），砂粒形圆度良好，含水均匀保持饱和面干状态； 
3.3配置：主要技术要求见下表。
	序号
	名称
	分项名称
	技术要求

	1
	制砂楼上料及输送系统
	皮带输送机、提升机
	1) 能满足定量给料要求，上料皮带长按实际施工图定,输送能力应与制砂系统处理能力及给料要求配套，要求变频调速。
2) 皮带机配置单边拉绳开关、防跑偏开关、逆止器，采用硫化橡胶覆面滚筒，滚筒采用外置式节能高效电机，防护等级IP54以上。与制砂系统处理能力及给料要求配套。
3) 斗式提升机采用国内一线斗提机厂家的产品(在杭州建德、江苏广能、杭州博宇中选择)。

	2
	制砂机
	
	采用立轴冲击式破碎机。制砂机采用稀油润滑。优选制砂机下置式。

	3
	筛分系统
	
	采用4层概率筛，能对机制砂产品的级配进行精确控制。

	4
	除粉系统
	
	能精确控制砂子中石粉含量在5%~15%，石粉罐有效容积不小于120立方，配置粉料散装系统及粉料料位计等。

	6
	低压配电及控制系统
	
	采用PLC集中控制，能对机制砂生产系统运行情况进行监控及操作。

	7
	除尘控制
	袋式收尘
	采用无动力风选。收尘器采用2019年起生产的江苏宝华、金华华东、盐城市兰丰等品牌产品，保证振打不少于100万次一线品牌厂家产品，制砂系统内所有扬尘部分均设置收尘管道，固体颗粒物有组织排放低于20mg/m3

	8
	安全防护
	用电、机械伤害、高空防护等
	所有带电导体包括组成电器设备部份的导体都应该进行绝缘处理或用栅栏围或把它安装在可以防止危险发生的地方。所有旋转轴、联轴节、齿轮、飞轮、皮带轮和其它旋转部件应完全防护。所有高空人行通道、检修平台均须设置护栏、安全爬梯，符合安全规范要求。


3.5 建设用材标准
	序号
	名称
	标准

	1
	热轧板材 
	《热轧钢板和钢带尺寸、外形、重量及允许偏差》（GB/T709-2006）

	2
	花纹钢板
	《花纹钢板》（GB/T3277-1991）

	3
	热轧H型钢
	《H型钢截面尺寸、截面面积、理论重量及截面特性》、《H型钢尺寸、外形允许偏差》(摘自《热轧H型钢和部分T型钢》GB/T11263-2005)

	4
	热轧等边角钢
	《热轧等边角钢截面尺寸、截面面积、理论重量及截面特性》、《角钢尺寸、外形允许偏差》（摘自《热轧型钢》GB/T706-2008）

	5
	热轧槽钢
	《热轧槽钢截面尺寸、截面面积、理论重量及截面特性》、《工字钢、槽钢尺寸、外形允许偏差》（摘自《热轧型钢》GB/T706-2008）

	6
	热轧工字钢
	《热轧工字钢截面尺寸、截面面积、理论重量及截面特性》、《工字钢、槽钢尺寸、外形允许偏差》（摘自《热轧型钢》GB/T706-2008）

	7
	普通焊接钢管
	《普通焊接钢管尺寸及单位长度重量》（摘自《焊接钢管尺寸及单位长度重量》GB/T21835-2008）


3.6钢结构件要求
3.6.1钢结构件的设计应符合《钢结构设计规范》（GB 50017-2003）有关规定;钢结构的制作、安装、验收应符合《钢结构工程施工质量验收规范》（GB 50205-2001）的有关规定;
3.6.2可拆装式的钢结构件，对同规格、同类的结构件应有互换性。
四、项目建设范围与内容
4.1设计内容
机制砂生产系统建设由中标单位按建设方的要求设计。
4.2土建工程
设备基础土建部分由招标单位负责实施,设备基础的设计技术参数由设备中标单位提供,包括设备基础预埋件和防雷接地件.
4.3安装
4.3.1机制砂生产系统涉及的全部水、电、气、机械设备安装。
4.3.2设备调试、试运行、达标达产、配合竣工验收。
4.4业主负责的工程范围
设备基础土建工程
五、项目设计的内容要求
5.1项目设计内容
项目设计内容为上述由投标人负责建设内容的建筑、结构、工艺、设备、电气、自动化、照明施工设计及工程经济和工程概算的编制。
5.2 项目设计原则
项目设计应符合国家相关标准，并满足建设方招标书要求。
六、岗位技术培训要求
为保证制砂生产线系统正常运行，中标单位应对建设单位操作人员进行岗位技术培训，培训应分为理论培训、操作培训、维护维修培训。应通过培训使建设单位相关员工达到下列要求：
6.1、熟悉工艺流程、工作原理；
6.2、熟悉操作步骤、程序，能够根据信息数据调整工艺参数；
6.3、熟悉相关设备原理、型号、技术性能；
6.4、能够独立维护设备，处理一般性故障及紧急事故的处理措施；
6.5、掌握安全操作相关知识和技能。
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七、试验、调试及试运行要求
对制砂生产线的有关试验、检测、调试和试运行负全面责任。生产线计量设备、生产线的防雷设施等应通过法定检测部门的检测并获取合格证书。
通过制砂生产线的调试和试运行，保证系统能够正常、稳定运行，各项技术指标达到设计要求。系统调试过程中中标单位应对建设单位操作人员进行技术培训。
八、运行达标
制砂生产线系统调试完成，经试运行正常，投入正常运行后，由中标单位和业主单位共同提出验收申请。
九、移交
10.1移交技术文件
（1）、工艺设计施工图2套
（2）、操作说明书2套
（3）、系统设备明细2套
（4）、设备合格证书1套
（5）、其它必要的技术文件
以上文件中的（2）项应同时提交电子版（光盘）2套
10.2竣工验收
由业主组织验收合格后，出具相关验收合格报告。
十、保修期服务要求
系统各项指标达到设计标准后，应对系统提供保修服务，保修周期为1年，自验收合格当日起计。
在保修期内，任何属于合同范围内的维修、更换设备及材料、备品备件供应、技术咨询、技术指导等的费用均包含在中标价款内。
十一、其他要求
13.1 在项目实施的阶段，须确保现场有足够的、合适的人员驻地进行工程建设；
13.2 在保修期内，一旦控制系统和机械设备出现故障，应确保24小时内响应，36小时内排除故障；
