
 上部架体总成 SANDVIK CS660采购技术规格书
甲方：甘肃镜铁山矿业有限公司

乙方：
附件一  总则

1.1本规格书适用于镜铁山矿购置SANDVIK CS660圆锥破碎机上部架体总成 BG01834958-02/BG00395422 部件采购项目。它提出了该总成的供货范围、使用功能参数、结构、性能、适于现有设备更换、质保整个过程等方面的技术要求。

1.2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的条款，乙方必须提供符合本规格书和有关国家级行业标准的优质产品。

1.3乙方没有以书面形式对本规格书内的条款提出异议，则意味着乙方提供的总成部件完全符合本规格书的要求。

1.5 总成部件采用的专利涉及到的全部费用均被认为已包含在报价中，乙方保证甲方不承担有关部件专利的一切责任。

1.6乙方提供的部件必须是成熟可靠、技术先进的原厂高质量产品。

1.7本规格书所使用的标准如与乙方所执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行。

1.8本规格书经甲乙双方确认后作为订货合同的技术附件，与合同正文具有同等法律效力。

附件二  上部架体总成\SANDVIK CS660 BG01834958-02/BG00395422清单及技术参数
上部架体总成\SANDVIK CS660 BG01834958-02/BG00395422
	序号
	编码
	代号
	名称
	数量
	总质量（kg）

	
	
	
	
	
	最大起重量
	总重

	1
	70368929
	BG01834958-02/BG00395422
	上部架体总成SANDVIK CS660
	1
	10105
	17305


清单包含

	序号
	数量
	件号
	描述
	备注

	一　
	1
	BG00395422
	臂架
	包含如下零件

	1
	12
	442.8975-01
	衬板
	　

	2
	24
	452.4342-001 
	保护销
	　

	3
	2
	442.8976-01
	臂架护板
	　

	4
	4
	452.4343-001
	保护销
	　

	5
	2
	900.1262-00
	接头
	　

	6
	2
	900.1030-00
	接头
	　

	7
	2
	650.0086-19
	管路
	　

	8
	1
	914.0093-00
	润滑油嘴
	　

	9
	2
	442.9086-01
	支架
	　

	10
	4
	840.0021-00 
	螺栓
	　

	11
	2
	900.0243-00
	轴孔
	　

	12
	2
	900.0652-00
	接头
	　

	13
	1
	442.8969-00 
	臂架
	　

	14
	1
	BG01117239
	臂架帽
	　

	15
	1
	912.0114-00
	过滤器
	　

	16
	1
	873.1160-00
	O型圈
	　

	17
	4
	840.0650-00 
	螺栓
	　

	18
	4
	847.0165-00
	垫片
	　

	19
	1
	853.0985-00 
	挡块
	　

	20
	1
	877.0350-00
	保护件
	　

	21
	1
	877.0351-00
	链条
	　

	22
	1
	877.0352-00
	链接
	　

	23
	1
	442.8754-01
	臂架衬套
	　

	24
	6
	840.0652-00
	螺栓
	　

	25
	6
	847.0132-00
	垫片
	　

	26
	1
	442.8755-01
	臂架油封
	　

	27
	1
	452.5862-901
	臂架保护帽
	　

	
	
	
	
	

	序号
	数量
	件号
	描述
	备注

	二
	1
	BG01834958-02
	架体
	包含如下零件

	1
	1
	452.5837-901
	上架体壳体
	

	2
	1
	831.0016-00
	填料
	

	3
	1
	452.5920-901、442.8981-00
	衬板
	

	4
	1
	452.5839-001
	支撑环
	

	5
	4
	452.5917-001
	销
	

	6
	8
	840.0678-00
	螺栓
	

	7
	8
	847.0124-00
	垫片
	

	8
	1
	452.6761-901
	运输支架
	

	9
	4
	840.1190-00
	螺栓
	

	10
	8
	845.0322-00
	螺母
	

	11
	8
	847.0171-00
	垫片
	


2. 主要技术要求

2.1作业区域海拔高度标高2640m。矿区属大陆性高山干寒气候，最高温度26.5℃，最低温度-40℃，年降雨量84mm，年蒸发量2371.6mm，最大风速12.6m/s。矿区气压较低，仅500多毫米。

2.2 矿岩物理学性质：

2.2.1矿石比重：矿石3.72t/m3。

2.2.2松散系数：矿石与岩石均为1.6。

2.2.3矿石湿度：0.53%。

2.2.4矿石普氏硬度系数：f=12～16；

2.3给矿粒度： 0～600mm；

2.4原矿处理量: 650吨/小时～1000吨/小时；

2.5最终破碎矿物产品粒度≤110mm，并使破碎产品中新产生粒度≤15mm的产品占矿物总量的20%以内甚至更小。

2.6一般要求

1.产品满足相关技术条件要求，符合或高于行业及国家标准。 

2.此部件与原有设备相关部件应具有互换性。 

3.合金结构钢件应符合 GB/T  3077的标准或更高的要求。 

4.高锰钢铸件应符合 GB/T  5680的标准或更高的要求。 

5.碳素钢铸件应符合 GB/T  11352的标准或更高的要求。 

6.灰铸铁件应符合 GB/T  9439的标准或更高的要求。 

7.传动锥齿轮应符合 GB/T  11365的标准或更高的要求。 

8.铸造锡青铜耐磨件应符合 GB/T  1176的标准或更高的要求。

2.7外观质量要求：

1．所有焊缝表面应平整，不允许有裂纹、气孔、夹渣。

2．表面应平整。目测时不应有明显的凹凸不平现象和毛刺。

2.8结构要求

1. 部件的安装机构应灵活、可靠。

2. 部件的各结合面、孔应严实密封，不应漏粉尘。

3、考虑原设备的除尘设施与现购置设备的联接。

3. 标准和规范

3.1 部件的设计、制造、包装、运输、储存、验收符合下列有关标准的要求，但不限于此：

JB/ZQ4286       包装通用技术条件

GB4208          外壳防护等级分类

GB12348         工业企业厂界噪声标准

IEC 157      低压开关设备和控制设备

GB9286       色漆和清漆、漆膜的划格试验

GB／ZQ4286   机械密封技术条件

GBl2348     工业企业界噪声Ⅱ类混合区平价标准

GB2828       逐批检查记数抽样程序及抽样表

GB8923      涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

GB3767      噪声源声功率级的测定

GB5677      铸钢件射线照相及底片等级分类方法

GB3323      钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

JB/ZQ4000    锻件通用技术条件

GB1184       形状和位置公差未注公差的规定

GB/T1804     一般公差线性尺寸的未注公差

GB9239—88  《刚性转子平衡品质许用不平衡的确定》

GB11345-89   焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

GB985-88      气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

GB986-88    埋弧焊焊缝坡口的基本形式与尺寸

GB6402      钢锻材超声纵波探伤方法

GB1764      漆膜厚度测定法

上述标准均为招标截止日时的最新有效版本
附件三 质量保证及售后服务

上部架体总成 BG01834958-02/BG00395422 质保期从投入使用之日起24个月，经甲方现场验收合格，预留质保金为合同总额10%。

由乙方负责将上部架体总成 BG01834958-02/BG00395422清单中的物品运输到甲方指定库房。

处理质量问题的方法：在上部架体总成 BG01834958-02/BG00395422质量保证期内，由于乙方制造质量产生的非正常磨损、变形等其他质量问题，乙方负责包修、包退、包换；由于制造质量引起的问题可由乙方一次性更换处理，并继续保证在其使用寿命内不损坏。

质量问题的响应期限：乙方设有专门的专人技术咨询热线，随时为用户解答部件在运行中遇到的一些问题，若设备发生质量问题，由甲方以书面形式（传真）通知乙方，乙方接到甲方通知后12小时内予以答复；如需乙方技术服务人员到现场进行处理的，24小时内必须到达现场。

赔偿方法：上部架体总成 BG01834958-02/BG00395422质保期内，由于产品制造质量问题，致使组件损坏，乙方必须免费提供需更换的零部件。

包装

部件裸装。

部件分类装箱并遵循适于运输，便于安装和查找的原则。

包装箱外壁有明显的文字说明，如：名称、用途及运输、储存安全注意事项等。

包装箱内附带下列文件，但不限于此：

（1.1）装箱单；

（1.2）产品质量证明书；

（1.3）安装指示图。

附件四  交货时间及地点

4.1 交货时间：以合同为主
4.2 交货地点：以合同为主
附件五   其它

5.1本规格书一式三份，甲方两份，乙方一份。

5.2若             公司不能中标，则本技术规格书自动失效，双方互不承担任何责任。

甲方（盖章）                           乙方（盖章）                

          代表签字                               代表签字

      年   月   日                           年   月   日  

3

