
末煤智能干选机技术规格书

供货设备名称、规格型号
	序号
	设备

名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	末煤智能干选机
	处理粒度50-8mm，处理能力330t/h。电压6kV/660V，防爆等级ExdⅡ，IP55
	1
	套
	

	2
	斗提机
	B=1000mm，Q=100t/h，α=70°，L=13.2m，660V，IP55，防爆等级ExdⅡ
	1
	套
	


概述

本技术规格书提出的是最低限度的要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关规范和条文。投标方保证提供符合本技术规范的相关国际、国内工业标准的优质产品及相关服务。

投标方必须执行本技术规格书所列标准(但不仅限于此)。投标方在设备详细设计、制造、运输、拆除、安装及调试过程中所涉及的各项规程、规范和标准必须遵循现行最新版标准。本技术规范所引用的标准若与投标方所执行的标准发生矛盾时，应按较高标准执行。

投标方提供的产品必须满足本规格书对性能保证的要求，并提供良好的技术指导服务，包含现场安装及调试及后期的售后服务。

标★内容为实质性要求，若不满足，则视为实质性违反招标文件。

执行标准

1、执行规范：

《煤矿安全规程》2022年版

《选煤厂安全规程》（GB43203-2023）

《钢结构工程施工质量验收标准》GB50205

《钢结构工程施工质量验收规范》B50205

《钢结构防火涂料通用技术条件》GB 14907

《焊接用钢盘条》GB/T3429

《低压配电设计规范》GB50054

《钢结构设计规范》GB50017

《低压成套开关设备验收规程》CECS49：93

《电气建设安全工作规程》GL-5009.1-92

《电气装置安装工程蓄电池施工及验收规范》GB50172

《电气装置安装工程1KV及以下配线工程施工及验收规范》GB50258

《自动化仪表工程施工及验收规范》GB50093

《爆炸性气体环境用电气设备》GB3836

《 工业电视系统工程设计规范》GB50115

《自动化仪表工程施工质量验收规范》GB50131

《自控仪表安装图册》HG/T21581

《计量器具检定规程》JJGI-37

《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》 GB11345

《齿条精度》 GB10096

《齿轮传动装置清洁度》GB11368

《锻件通用技术要求》JB/ZQ4000.7

《机械密封试验方法》GB/T14211

《机械密封技术条件》JB4127

《包装通用技术条件》JB/ZQ4286

《电控设备第一部分低压电器电控设备》 GB4720


《低压成套开关设备》GB7251

《工业与民用通用设备电力装置设计规范》GBJ55

《半导体电力变流器》GB3859

《电测量仪表装置设计技术规程》SD19

《带式输送机技术条件》GB10595

《带式输送机基本参数与尺寸》GB987

《工业企业厂界噪声标准II类混合区评价标准》GB12348

《国际标准化组织标准》ISO

《移动式连续搬运设备结构设计规范》IS05049

《焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定》GB/T11345

《工业企业厂界环境噪声排放标准》GB12348

《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231

《矿用信息传输接口》MT/T1007

《爆炸性环境 第1部分：设备 通用要求》GB3836.1

《爆炸性环境 第2部分：由隔爆外壳“d”保护的设备》GB3836.2

《爆炸性环境 第3部分：由增安型“e”保护的设备》GB3836.3

《爆炸性环境 第4部分：由本质安全型“i”保护的设备》GB3836.4

《电气控制设备》GB3797

《包装储运图示标志》GB191；

《交流高压断路器参数选用导则》DL/T615；

《导体和电器选择设计技术规定》DL/T5222；

《电机外壳防护等级》GB/T4942.1

3、设备要保证技术先进、性能可靠、高效低耗。设备设施采用国内知名厂家的先进可靠产品。

4、设备大型化、部件统一化：必须选用与规模和系统相配套的大型设备，以简化系统、方便管理。

5、严禁使用淘汰、国家明令禁止使用的设备。
技术参数
末煤智能干选机技术参数
	序号
	设备名称
	主要参数

	1
	末煤智能干选机
	入料范围
	上限为50mm，下限为8mm，-8mm粒级含量不超过末煤智能干选机入料量的15%

	
	
	额定处理能力
	330/h.台

	
	
	分选后平均矸石带煤率
	≤3%

	
	
	分选后平均矸石排出率
	≥88%


技术要求
（一）末煤智能干选机技术要求
基本原理：原煤在风力、激振力和重力三个力场的作用下，将产生流态化现象。由于不同密度、粒度原煤流态化所需力场情况不同，将煤流分为不同梯度，赋予各梯度不同的力场，使不同密度、粒度的原煤在各梯度流化状态不同，实现原煤彻底按密度分层，再将各层精准切分出来，达到精确分选的目的。

末煤智能干选机为一套自成系统的完整设备，其中包括：末煤智能干选机、数字供风系统、穿流分选系统、X光分选效果检测仪、智能密控系统组成，包含均质化给料机构、分选机组、排料机组、除尘机组等。不含原煤分级、外围运输系统及返选系统。

技术规格要求如下：

1、参数
入料范围：物料有效分选粒度上限为50mm，下限为8mm，-8mm粒级含量不超过末煤智能干选机入料量的15%。

额定处理能力330t/h.台，实际入料量不低于额定处理能力的70%。

2、指标

分选后平均矸石带煤率小于3%（-1.8g/cm³），以矸石中50-8mm的末煤含量作为测算依据。

平均矸石排出率大于88%：即排出的50-8mm矸石（+1.8g/cm³）量占智能干选机入料中50-8mm矸石量的88%以上。

3、设备配置

智能干选机由末煤智能干选机、穿流分选系统、数字供风系统、X光分选效果检测仪、智能密控系统以及配套软件算法组成。

1）末煤智能干选机

（1）★分选机组要求

采用梯度流态化方式进行分选，精煤与矸石同向运动并逐步分选。采用排料轮方式进行排料，排料量可根据含矸率变化，实现0-100%无级在线自动调节。分选主机要求采用座式及激振器形式。

（2）动力机组要求

风机叶轮采用耐磨处理，要求采用静音风机。

（3）★除尘机组要求

设备自带除尘系统（与干法风选设备配套），采用旋风除尘+滤筒除尘相结合的方式。要求除尘效率≥99%，分选系统引风机外排风固体物含量≤10mg/m³。
（4）电气要求
配套干选系统的低压配电柜和控制柜由投标方提供。高压配电柜及高压变频器柜由招标方提供。

防爆区域电气设备为防爆型，防爆等级ExdⅡ。电机防护等级为IP55。

电源电压：高压6kV，低压660V。

智能干选机可提供就地/远程、运行、故障无源干节点信号并接受全厂集控启动、复位命令无源干接点信号。同时，可提供工业以太网接口。

末煤智能干选机各类动力、控制信号电缆、网线、光纤及转换设备（包括末煤智能干选机配套电气柜至现场干选机的各类动力、控制电缆）等均由招标方提供并敷设。
2）★穿流分选系统

通过恒流脉动风与布风板的设置实现布风板布风过程中排放小颗粒矸石（类似跳汰的吸啜作用排矸）

3）★数字供风系统

采用循环闭路供风模式，供风风压、风量可根据分选效果在线调整；采用数字加手动风阀通过恒流风加脉动风进行梯度流态化控制。

4）★X光分选效果检测仪

产品增加X光分选效果检测仪。采用X光识别技术，在线检测部分选后产品分选效果，输出含矸率及含煤率指标，同时能够输出检测物料块数或质量。上位机能够实时显示检测物料含矸率、含煤率指标。

5）★智能密控系统

分选机可根据原煤含矸率变化、入料量变化、入料粒度变化、产品指标的变化、床层状态变化，智能在线调节系统排矸量。

通过在线自动排料装置，在原煤含矸率低时间断排矸石，以保证矸石纯净；在原煤含矸率非常高时，可间断排精煤，以保证精煤质量。

6）配套算法软件

末煤分选机采用MPC（超高速并行计算）高性能算力架构，综合利用CPU、GPU、FPGA等处理器或计算节点来同时执行多个计算任务。

（二）斗提机技术要求

驱动装置：减速器采用SEW、弗兰德或同等品牌产品品牌(安全系数≥2)，电机采用南阳防爆、佳木斯或同等品牌。

封闭箱式，箱体需设计便于拆卸检修的结构。

料斗材质采用≥8mm的Q355B耐磨钢板。

轴承：选用不低于“哈、瓦、洛”品牌轴承。链轮轴承座采用水平对开式轴承座，便于拆卸检修。

链条：采用国内知名品牌生产的双排C级套筒滚子链条产品。

根据运输物料性质采取如下技术措施：

传动强化：机头采用双排链轮，配置重型轴系及轴承座，提升过载能力。

防撒料设计：采用L型料斗密集布置，减少入料撒落。

尾部密封：轴承外置，采用铜套+盘根复合密封，防尘防水。

维护便捷：增设大尺寸检修孔，便于清堵及维护。

槽箱高度及头尾轮净空要满足运量及粒度要求。

入料口需满足入料不撤料，连续给料输送不影响整机运行稳定。

尾部需设置清料装置、检修门、观察孔，便于及时清理检修。

需整体密封且预设除尘管接口，保证整机有效密封。

安全防护：所有机械旋转部位安装安全护网或安全护罩，其他需要隔离的部位采取安全隔离措施。安全护罩护网手指不可伸入。

资质要求

防爆合格证：智能干选机布置在原煤系统，设备电气元器件要求按防爆标准设计。供货商必须提供中国国家防爆电气产品质量监督检验中心颁发的、符合中国国家防爆技术规范要求的防爆合格证。

★末煤智能干选机采用梯流干选机技术，具有相关的专利。
质保期

质保期为设备投入正式运行后12个月或入库验收后18个月，以先到为准。

设备验收要求

设备到货资料：包括安装、运行、维护的说明书（包括图纸）、工厂试验报告、产品合格证等资料（提供相应成套电子版说明书图纸）。

设备全部到达指定地点后，双方进行清点，做最后验收，做出检验记录，双方签字。对于因不能安装运行，发现不了的质量问题，使用方发现后电话通知供货方，供货方必须在3天内赶到，对所存在的问题进行处理解决。

对于到达指定地点验收，发现的不符合国标、部标和设计要求的，供货方应在5天内处理完毕或重新更换，否则所造成的经济损失应由供货方承担。

工艺指标验收方法如下：工艺指标检测由合同双方共同参加，在系统能力达到设计能力并正常运行的5日内进行。在智能干选系统安装和调试后，在外部条件满足的情况下，3次连续8小时带煤试车，技术指标符合本招标文件《技术参数》中指标要求即为调试合格。

九、售后服务要求

供货方应派遣熟练能干合格的服务工程师到现场提供相关的技术服务，包括监督安装、调试、性能测试、试生产，并对买方进行现场培训。

在中国现场的技术服务费包括在合同总价中。

提供应用软件的中文操作说明书和中文技术资料一套。

质保期内设备若出现问题，供货方接到使用方通知后需在24小时内答复，在48小时内到达现场进行处理；质保期后如设备发生故障，供货方应积极协助使用方处理。如确属设计、制造缺陷，供货方承担相应责任。

供货方对产品实行终身服务，质保期后对设备维修只收取成本费。

投标商必须有专业的售后团队，能够即时解决生产中遇到的问题，能够提供24小时在线技术服务。
