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[bookmark: _Toc132378118][bookmark: _Toc3842]1．系统综述
[bookmark: _Toc132378119]1.1系统概况
福建三钢拟建成设智能化全自动熔融系统，本系统是适用于含铁矿石、石灰石、熔剂矿等样品的玻璃片熔融和分析，中间过程无需人工干预；自动化程度高、数据准确、反馈迅速等特点，整个熔片和分析过程完全符合国标，确保测试结果的准确可靠。为生产提供及时、精准的工艺和质量指导。本系统包括但不限于样品准备单元、称重单元、脱模剂（氧化剂）加入单元、熔融单元、样品传输单元及分析检测单元等，实现样品自动称量、自动添加脱模剂（氧化剂）、自动熔融、自动贴码、自动传送，自动分析、坩埚自动清洗等功能，还具备远程操作、视频监控、数据自动传输、视觉分析系统等功能。主要实现以下功能：
1.1.1称重单元：分为熔剂称重单元和试样称重单元，其中熔剂称重单元每套能实现四硼酸锂、偏硼酸锂、混合熔剂（67:33,12:22）、含Co熔剂等至少2种熔剂的同时准确称量；试样称重单元能实现对铁矿石、石灰石、熔剂矿等试样的准确称量。
[bookmark: _GoBack]1.1.2脱模剂（氧化剂）加入单元：每个单元能实现至少2种液体脱模剂（氧化剂）的定量加入。
自动熔样，自动出样，全过程机器人搬运，无人干预。
1.1.3熔融单元系统:要求为自动倒模型，拥有不少于10个的熔样工位，保证每个工位温场均匀，实现样品的自动熔融与熔铸。
1.1.4分析检测单元：系统自动实现对熔铸好的玻璃片进行分析检测，并自动报出数据。分析检测单元中由1套系统配套全新荧光仪组成。
1.1.5对铁矿石等试样实行定量称样，自动添加熔剂，自动熔融，对坩埚进行自动清洗自动称重，数据自动传送。
熔融完毕将试样通过皮带自动传输给X荧光仪，X荧光仪自动分析玻璃熔片后自动将结果报出。
利旧升级一台帕纳克PW4400型X荧光仪(DY:5484)接入全自动熔融系统。样品传输单元：由机械手、机械臂或输送带等组成，保证各单元有效连接，各环节有序。
1.1.6投标方实现自动熔融系统，X荧光仪软件与现有宝信系统实现三方对接，共享相关信息。系统需识别宝信系统编码中信息，按照宝信系统对样品的编号进行排序熔样，并将样品传送给X荧光分析仪，分析仪按照接收的样品进行分析，并将分析结果上传到宝信系统。对接宝信端口需遵守http或者xicom协议。对接软件期间产生费用由投标方负责。共享相关信息。
[bookmark: _Toc15035]投标方需按本标书的要求完成设备的设计、制造、指导安装、调试、试运行及售后服务工作，并按要求提交所需的资料。投标方在投标书中，应对技术方案做详尽描述；技术方案必须遵循先进、稳定、准确、简单、可靠、安全原则。整套系统需确保满足8小时内完成下表样品类型和数量的熔融
	类别
	形状
	样品规格
	处理量（片/8小时/片）

	铁矿石
	粉末状
	干燥，粒度≥120目
	30*2（平行样）

	熔剂矿
	粉末状
	干燥，粒度≥120目
	1520*2（平行样）

	石灰石
	粉末状
	干燥，粒度≥120目
	15*2（平行样）


[bookmark: _Toc132378121]2．执行的标准和规范
设备设计、制造、包装、运输、贮存、验收应以中国国家标准为基础并符合下列有关标准、规范和规定的要求，但不限于此。
JB/ZQ4286《包装通用技术条件》
GB755《电机基本技术要求》
GB4208 《外壳防护等级分类》
GB12348 《工业企业厂界噪声标准》
GBT 6730.87-2023 铁矿石全铁及其他多元素含量的测定波长色散X射线荧光光谱法（钴内标法）GB/T6730.62《铁矿石钙、硅、镁、钛、磷、锰、铝和钡含量的测定  波长色散X射线荧光光谱法》

GB/T 21114《耐火材料X射线荧光光谱化学分析熔铸玻璃片法》
GB/T 3286.11 《石灰石及白云石化学分析方法第11部分：氧化钙、氧化镁、二氧化硅、氧化铝及氧化铁含量的测定波长色散X射线荧光光谱法(熔铸玻璃片法)》
3.设计与制造技术要求
3.1机械设备要求
3.1.1投标方提供的设备应功能完整，技术先进，并能满足人身安全和劳保条件。
3.1.2所有设备均正确设计和制造，在正常工况下均能安全、持续运行，而无过度的应力、振动、温升、磨损、腐蚀、老化等其他问题，投标方应提供不低于本要求的先进、成熟、可靠的设备及部件。
3.1.3设备零部件应采用先进、可靠的加工制造技术，应有良好的表面几何形状及合适的公差配合。所用钢材均必须进行预处理，有效地提高钢结构件的防腐能力。所有钢结构件均应符合国家标准要求。各金属结构件焊接结构均应符合焊接技术标准。
3.1.4投标方不能提供带有试制性质的部件或分析设备。
3.1.5易于磨损、腐蚀、老化或需要调整、检查和更换的部件应提供备用品，并能比较方便地拆换和修理。所有重型部件均有便于安装和维修的起吊和搬运条件。
3.1.6所用的材料及零部件（或元器件）均符合有关规范的要求，且是全新的和优质的，并能满足当地环境条件的要求。外购配套件选用优质、节能、先进的产品，并有生产许可证、产品检验合格证装配图，不采用国家颁布的淘汰产品。且各部（组）件组装前，要将其内外部的全部加工垃圾和锈皮油脂清除干净，保证各转动部件运转灵活，无卡阻现象。
3.1.7所使用的配件应有良好的互换性且符合国家标准，不得使用非标件。
3.1.8所有的驱动装置均装设合适的制动装置。应有防止工作人员误操作的保护措施；传动件均应安装防护罩；可能存在不安全因素的部件和部位应有明显的安全警示。
3.1.9系统表面完整、光滑、色泽均匀、没有明显斑点、皱纹、气泡和粘附污物。漆膜附着力应符合相关标准的质量要求；镀层表面色泽均匀、无露底、起皮和明显的擦伤、划痕等缺陷。
3.1.10 设备及部件的噪声均符合国家有关标准规定的要求。空载噪声值不大于85分贝。必要时可加装隔音设施、防护罩等。
3.1.11投标方有义务对外购材料及部件进行检验，并对其质量负全责。
3.2 电气、控制系统要求
3.2.1电气设备绝缘性应符合国标的相关要求。
3.2.2电气控制系统中的PLC、一次、二次元器件均采用优质进口品牌。本工程所使用的全部PLC品牌必须一致。各子系统之间的通讯必须保持一致；I/O点不低于20%以上的余量。控制箱内的一次、二次元件在西门子、施耐德、ABB等品牌内选择。
3.3设备布局要求
新购的全自动熔融系统，安装在科技研发中心6楼全自动熔样间和荧光分析间之间内，其中全自动熔融系统放置在全自动熔样间面积约11m*9m*4m(长*宽*高），荧光分析仪放置在荧光分析间荧光分析间面积。投标方根据场地，提供系统布局示意图（需详细标注配置设备名称、尺寸、数量、及外观图片）。
3.4 工艺流程图
各投标单位需根据各自系统情况对样品要求、工艺流程、模块及系统从样品进入到分析结果报出的步骤用文字进行详细描述。基本工艺流程图如下：
[image: ]45．设备基本参数要求
45.1全自动熔融系统
45.1.1全自动熔融系统包括但不限于样品准备单元、物料称量单元、清洗单元、助熔剂称量单元、脱模剂滴加单元、熔样单元、熔片贴标机（样片质量判断系统）、坩埚架、料仓架、机器人抓取单元、除尘系统、自动化配套系统、安全防护、视频监控系统、输送皮带、X荧光仪等组成。                                                                                                                     
45.1.2样品准备单元
45.1.2.1制备好的试样人工置于装样瓶或样杯中，由操作人员依次摆放在上料架的工位上，样品等待区域的工位数不少于2436个。坩埚架总工位不低于16个。
45.1.2.2样品准备单元实现将装样瓶抓取后，自动开盖，自动倾倒一定试料至试样称量仓或直接由样杯给料进行称量，倾倒重量可自定义设置，同时实现对样品信息的自动识别、发送功能。
45.1.2.3具备人工插入功能：包括标准样品人工称量插入，并指定熔样机进行融熔片并提前完成分析等功能，投标厂家在投标时需给出具体方案。
45.1.3料仓清洗单元
45.1.3.1称量完成的物料称量仓或样杯由机械手抓取至清洗箱内进行弃料、高压空气吹扫、清洗、烘干；烘干后的物料称量仓或样杯放回并循环使用。
45.1.3.2 水箱容量：≥10kg,水箱能够实现自动补水功能。
45.1.4 智能工业机械人技术要求
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	品牌
	需采用ABB或其他优质进口品牌产品。

	2
	数量
	至少1套

	3
	控制轴数
	6轴

	4
	手腕部最大负载
	不低于5Kg

	5
	重复定位精度
	不低于±0.05mm

	6
	接口要求
	设备要留有和其他系统进行对接的标准接口


45.1.5安全围栏技术要求
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	数量
	1套

	2
	材质
	铝合金、高透度亚克力板材

	3
	覆盖范围
	符合CE标准的安全防护栏。包括与等待区域、熔片区域等区域的所有围栏及必要的检修门，便于维护操作。

	4
	配置要求
	连锁门，联锁警报


45.1.6自动称量系统
45.1.6.1至少配备2套物料和溶熔剂称量仪，其中任何一套称量仪出现问题可设置离线状态，不影响系统整体运行。称量仪配置梅特勒或赛多利斯天平。天平最大称重： 220g；称重精度：0.1mg。
45.1.6.2可以预先选择样品与熔剂的比例，实现试样、熔剂等自动称量，具备熔剂垫底-物料称量-覆盖剩余熔剂的功能。也可以预先设置样品和熔剂的目标重量值，实现试样、熔剂各自的精密称量。称量范围0.1~10g。称量溶熔剂料仓至少1KG。
45.1.6.3一套称量单元至少可以同时满足2种不同类型的熔剂精密称量，同时要求可实现铁矿石分析中使用的钴内标的精密称量。
45.1.6.4该系统能防止气流和振动。
45.1.7样品混匀、滴加脱模剂装置
样品混匀、滴加脱模剂单元由混样器、滴加脱模剂装置组成。实现样品与熔剂的自动混匀、自动滴加脱模剂功能。脱模剂添加10次精度要求偏差≤0.015g；至少同时满足2种不同脱模剂添加要求。
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	液量准确度
	误差﹤1%

	2
	液量精确度
	重复性误差﹤0.3%

	3
	混样时间
	人工可调

	4
	脱模剂滴加精度
	1滴


5.1.8厂家需给出称量0.5g样品，7g混合溶剂（67:33），5滴溴化钾脱模剂耗时总长。
45.1.89自动熔融装置
45.1.89.1高频熔样炉同时容纳不少于4组融熔片进行熔融操作。机械手将准备好的带有熔剂、样品和脱模剂的坩埚依次放入全自动高频熔样炉的指定位置后，熔样机启动自动熔片流程，自动完成加热熔化、摆动摇匀、浇铸成型、冷却成片。任意一台熔样机出现问题可设置离线状态，不影响系统运行。
45.1.89.2自动熔融装置技术要求
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	数量
	≥2套

	2
	加热方式
	高频感应加热

	3
	使用温度
	500℃--1200℃

	4
	坩埚之间温度偏差
	±20℃

	5
	坩埚摇摆方式
	水平旋转摇摆

	56
	每套熔样机熔样位
	4埚4模

	67
	温度控制精度
	±10℃

	78
	样品成型方式
	自动倒模成型

	89
	废气排放口位置
	后部

	9
	保护功能
	过压、过流、过热、缺水

	10
	可编辑参数
	熔样温度、摇摆速度、摇摆模式、加热时间

	11
	成片玻璃片直径
	＞＞322mm


45.1.89.3冷却部分：配置熔样机适宜的冷却循环水机内循环水冷机，冷却水系统要求进水温度：5-45℃；水质：PpH值7-8.5；硬度不大于60mg/L；导电率小于500VA/mm3；通过水冷却确保设备内电器元件正常工作。
45.1.910 熔片质量检测单位
45.1.910.1熔融完成后样片表面自动进行质量检测；配置的视觉检测系统由摄像头、光源、图像采集卡、计算机和连接电缆等几部分组成。
45.1.910.2图像采集清晰度高、速度快、无拖影、模糊等情况，能给后续识别提供高质量的数据。识别准确、计算速度快。熔片质量检测单元为专用扫描仪，可扫描40mm以内直径圆片，扫描图片经过识别熔片质量，可识别缺陷为：裂纹、气泡、表面污染、夹杂物等，达到一定比例作为异常试样显示在终端上，提醒用户后续处理加以注意。识别模块和通讯模块分别独立线程进行管理，具有自诊断和恢复能力，满足长时间稳定的运行，易维护。软件与硬件结构互不依赖，软件安装后即可使用，避免绑定大量硬件驱动而导致系统无法升级。能判定加工样品是否符合分析要求，对不合格样在线报警提示功能。
45.1.101样片贴码单元
45.1.101.1合格的样片做好标识，自动打印含有样品信息和识别码（条形码/二维码）的标签粘贴于样片的非检测面，暂存于样片架，样片架不低于2436工位。
45.1.112试样输送装置
45.1.112.1样品完成后有试样输送装置传送至荧光分析仪进行分析，分析完成的样品再由输送装置传回样品缓存区。
45.1.112.2套数：21
45.1.123分析仪器
45.1.123.1自动荧光光谱仪：2套（1套新购，1套帕纳克PW4400，DY:5484利旧升级）。用于矿石、石灰石、溶熔剂矿中所需化学元素的快速定量分析。
45.1.123.2 X荧光、全自动熔融系统和宝信系统的程序信息交互由投标方负责。
5.1.13.3 PW4400帕纳克荧光光谱仪升级技术要求
使其具备自动分析功能，能与熔融系统对接，包含但不局限以下内容，投标方对升级内容完整性负责。升级原有软件为自动化版本。更换老旧光管，使其分析能力提升。
45.1.123.4 新购荧光仪技术要求
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	数量
	1台

	2
	品牌型号
	国际知名进口品牌，（欧美）要求为成熟仪器，同样配置同样型号的仪器在国内有用户正常使用。配置参考帕纳科Zetium型号、赛默飞ARL9900型号及以上。

	3
	X射线管
	最大功率≥4KW，最大电压≥60kV
最大电流≥160mA

	4
	高压发生器
	最大功率：≥4KW，电压范围：20-60kV，电流范围：10-160mA

	5
	样品方式
	样品种类：固体, 粉末压片, 熔片，液体
置样方式：分析面向下

	6
	光路设计
	多道分析器：总道数不少于 500 道
初级准直器：3 位以上程序控制, 适合重轻元素

	7
	探测器系统
	探测器类型：流气式，闪烁式探测器

	8
	计数和控制的电子线路系统
	非线性度：最大计数率范围内偏差不大于 1%
死时间修正：电脑自动处理

	9
	测角仪
	形式：θ/2θ独立转动, 带光学编码器，无机械磨损带来的误差
扫描速度：可选择从 0.001 - 2º 2θ / 秒

	10
	主动除尘装置
	仪器必须配备自动除尘装置，样品在进样位自动除尘，防止粉尘进入分析室污染光管、准直器、晶体、探测器等附件。

	11
	软件
	操作软件：要求能对仪器进行全面的操作控制，进行定性, 定量分析，此软件必须提供中文版本。在定量方面, 必须拥有单标样定量功能。软件必须可以监控仪器状态, 有自动诊断功能,在线帮助功能,自动校正功能,自动判别干扰谱线功能, 拥有理论α系数, 经验α、β、γ系数和基本参数法计算功能。自动选择最佳分析条件功能。

	
	专家帮助软件
	自动 XRF 分析方法设定功能，仅需输入样品状态和制备方法、选择分析元素、需要分析元素浓度范围和分析要求（准确度、精度和检出限），就可以自动选择合适的分析曲线和硬件条件，可以自动添加背景，可以自动完成角度检查和PHD检查，自动显示最佳分析条件。

	12
	无标样定量分析软件包
	要求在1分钟内完成 O-U 之间元素的分析，对于低含量元素具有定点测量功能，具有“标签法”的分析功能，对厚度，荧光几何效应可以校正。

	13
	质量及安全标准
	仪器必须具备由中华人民共和国国家环保部门颁发的辐射安全豁免管理批准文件并提供复印件，豁免条件必须≥最大电压、最大电流，低于最大电压、最大电流的豁免不被接受。（豁免管理由仪器制造商或国内公司向国家环保部门申请并在国家生态环境部公示为准）
仪器制造厂家必须具备ISO9001及ISO14001认证并提供复印件。

	14
	技术服务
	保修期：整机壹年, X 光管两年
安装调试：在用户现场
人员培训：必须提供完善的培训, 包括现场培训含使用、维护, 直到用户能独立操作仪器, 并满足分析要求为止。在仪器安装完成1年内，买方2人到卖方应用实验室为期5天的培训。

	15
	WROXI氧化物软件包
	





45.1.1413铂黄坩埚技术要求
	序号
	技术指标名称
	技术指标要求

	1
	坩埚数量
	12个坩埚和模具

	21
	坩埚和模具总重量
	坩埚+模具为一套，每套质量不能低于115g1500g，根据配套熔样机制作成相应坩埚和模具，其中模具数量与配套熔样机工位数一致，其余均加工成坩埚，坩埚重量需保持一致。

	32
	坩埚材质配比，纯度
	原材料铂金（进口）纯度≥99.95%，黄金纯度：99.99%。铂金：黄金=95:5

	43
	坩埚和模具器型
	光洁度、尺寸精度符合相应熔样机需求

	5
	厂家
	常宏贵金属


45.1.145其他辅助装置
45.1.145.1浇筑盘自动冷却装置，冷却方式为气冷或者风冷。
45.1.145.2试样信息输入装置。
45.1.145.3系统需具备批量化处理样品的功能。
45.1.156 PLC控制器
45.1.156.1国际知名品牌程序控制器。
45.1.156.2 PLC具备与其他模块的通讯功能。
45.1.156.3 PLC具备报警出错提示功能。
45.1.167气动系统
45.1.167.1国际知名品牌压缩空气过滤器。
45.1.167.2国际知名品牌压力调节器。
45.1.167.3国际知名品牌控制阀。
45.1.178计算机控制管理系统
45.1.178.1能够实现我司宝信实验室管理系统和自动熔融系统的信息对接，将分析样品的加密号传输到全自动熔融系统，全自动熔融系统将样品熔融完成后传输到X荧光分析仪，分析仪分析完成后将数据传输至宝信系统。
45.1.178.2样品注册功能。
45.1.178.3样品制备过程可视化，图形界面，可显示熔融方案、熔融时间、熔融流程等参数
45.1.178.4可设定至少8组样品制备程序
45.1.178.5样品制备参数的设定，如样品和熔剂的比例，样品和氧化剂的比例，定量参数，熔融步骤等。
45.1.178.6可以根据不同级别的访问权限设定访问密码。
45.1.178.7故障、事件和工作单记录。
45.1.178.8优先权的样品路径控制。
45.1.178.9故障朔源和系统回放功能。
45.1.178.10投标方提供的备品备件中将包括全自动熔融系统PLC的源代码、开放与宝信系统的接口，对于软件包的免费升级和技术支持等。
同时投标单体设备必须提供数据链路的接口；投标方具备对前端信息实现数据链路的能力；提供后期各类软件（PLC、管理、运行等）的备份程序；需配合项目相关的系统功能优化和完善。
4.1.18视频监控系统
本系统在自动熔样系统全貌及各主要模块的最佳位置安装摄像头，用于实时监视各主要工艺设备工作状态，直观动态反映熔样全过程，视频监控系统的位数不少于8位，配置高清视频监控系统，支持标清和高清摄像模式，录像能够保留30天。全自动熔融系统和视频监控需留有接口与主控室连接。投标方需给出具体方案。


54.1.199性能及性能保证值
45.1.199.1本技术协议的技术性能参数及相关描述即为性能保证值，投标方应对所供设备做出有效的质量保证。
45.1.199.2未达到要求的产品投标方负责在7日内免费更换。
45.1.199.3设备、材料的要求应按设计要求执行。
45.1.2020质量保证体系及措施
45.1.2020.1投标方有责任配合招标方提供符合实际需要的优质产品。
45.1.2020.2招标方有权派代表到投标方检查制造过程和查核所用材料的理化单据及按合同交付的设备质量。
45.1.2020.3投标方应具有相应的质量保证体系，使其产品符合合同所规定的内容。
45.1.2020.4在质保期内，招标方如发现部件有设计缺陷或非人为损坏情况，可及时向投标方提出修复或更换要求。投标方在收到意见后7日内未作答复，则视为投标方已接受招标方所提要求。
45.1.2020.5产品的清洁、油漆、包装、装卸、运输与储存均应按照国家相关标准执行。
56、供货范围
56.1总体要求
56.1.1 本系统涉及的全部设备和材料均由投标方提供。
56.1.2投标方购进的全部材料、设备确保有出厂检验报告或合格证，主要材料、设备选用大厂名优产品。材料、设备，如不符合质量要求或规格有差异，应禁止使用。
56.1.3供货范围但不限于此，投标方需提供满足技术规范书内的功能要求的设备，如不能满足招标方功能要求，招标方有权要求投标方增加设备，产生费用包含在合同总价范围内，未尽事宜，一切由招标方决定。
	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	样品准备单元
	
	套
	1
	样品等待区域的工位数不少于36个

	2
	样品称量单元
	
	套
	≥2
	

	3
	物料称量仓清洗单元
	
	套
	1
	

	4
	全自动助熔剂称量单元
	
	套
	≥2
	能够实现三种或以上熔剂的存放

	5
	样品混匀、滴加脱模剂（氧化剂）单元
	
	套
	≥2
	能够实现两种不同液体脱模剂（氧化剂）的滴加

	6
	熔片单元
	
	套
	≥2
	各家根据各自设备情况配置，但必须满足每8小时100片玻璃熔片需求

	7
	样片识别及贴码单元
	
	套
	1
	

	8
	抓取（机器人）单元
	
	套
	≥1
	

	9
	料仓架
	
	套
	1
	

	10
	坩埚架
	
	套
	1
	存放坩埚数量不少于16个

	11
	成型熔片放置区
	
	套
	1
	存放熔片数量不少于36片

	12
	铂黄坩埚（5%Au+95%Pt）
	
	克
	1500
	坩埚＋模具为一套，共计1500g

	13
	设备配置电脑
	
	套
	2
	计算机配置不得低于以下要求： CPU：英特尔酷睿i7四核处理器；内存：32G；硬盘：1TB；显卡：独立显卡；显示器：27英寸，不低于window10系统。

	14
	全自动称熔系统PLC
控制软件
	
	套
	1
	可编程控制器PLC采用国际知名品牌，确保控制系统的性能可靠和安全稳定运行

	15
	配套的气体管路及阀件
	
	套
	1
	包括配套气体管路（不少于20米）、配套的气体减压阀及配件（表头等）、除尘软管

	16
	配套的电缆及接头
	
	套
	1
	

	17
	视频监控系统
	
	套
	1
	全局监控，特定位置监控摄像头不少于8个，配置一台60寸液晶电视

	18
	安全围栏
	
	套
	1
	

	19
	转运输送装置
	
	套
	2
	

	20
	X荧光仪（新购）
	
	套
	1
	



	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	样品准备单元
	
	套
	1
	样品等待区域的工位数不少于36个

	2
	样品称量单元
	
	套
	≥2
	

	3
	物料称量仓清洗单元
	
	套
	1
	

	4
	全自动助熔剂称量单元
	
	套
	≥2
	能够实现三种或以上熔剂的存放

	5
	样品混匀、滴加脱模剂（氧化剂）单元
	
	套
	≥2
	能够实现两种不同液体脱模剂（氧化剂）的滴加

	6
	熔片单元
	
	套
	≥2
	各家根据各自设备情况配置，但必须满足每8小时100片玻璃熔片需求

	7
	样片识别及贴码单元
	
	套
	1
	

	8
	抓取（机器人）单元
	
	套
	≥1
	

	9
	料仓架
	
	套
	1
	

	10
	坩埚架
	
	套
	1
	存放坩埚数量不少于16个

	11
	成型熔片放置区
	
	套
	1
	存放熔片数量不少于36片

	12
	铂黄坩埚（5%Au+95%Pt）
	常宏贵金属
	套
	12
	每套坩埚＋模具重量不得小于115g

	13
	全自动称熔系统
硬件（电脑）配系统和X荧光分析仪
	
	套
	2
	计算机配置不得低于以下要求： CPU：英特尔酷睿i7四核处理器；内存：32G；硬盘：1TB；显卡：独立显卡；显示器：27英寸，不低于window10系统。

	14
	全自动称熔系统PLC
控制软件
	
	套
	1
	可编程控制器PLC采用国际知名品牌，确保控制系统的性能可靠和安全稳定运行

	15
	配套的气体管路及阀件
	
	套
	1
	包括配套气体管路（不少于20米）、配套的气体减压阀及配件（表头等）、除尘软管

	16
	配套的电缆及接头
	
	套
	1
	

	17
	视频监控系统
	
	套
	1
	全局监控，特定位置监控摄像头不少于8个

	18
	安全围栏
	
	套
	1
	

	19
	转运输送装置
	
	套
	2
	

	20
	X荧光仪（新购）
	
	套
	1
	

	21
	X荧光仪（利旧）
	
	套
	1
	


56.2供货清单（由投标方完善，不仅限于此，各单元或系统需分项报价）
	序号
	名称
	规格型号
	单位
	数量
	生产厂家/品牌
	备注

	1
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	



56.3备品备件清单
56.3.1投标方按此格式提供随机备品备件供货清单，备品备件列表（由投标人完善）
	序号
	名  称
	规格和型号
	单位
	最低供货数量
	产地
	生产厂家
	价格
	备  注

	1
	高频加热线圈
	
	套
	12
	
	
	
	不含设备配置

	2
	坩埚架
	
	
	12
	
	
	
	不含设备配置

	3
	模具支架
	
	
	12
	
	
	
	不含设备配置

	4
	倒模压杆
	
	根
	48
	
	
	
	不含设备配置

	5
	荧光样杯（国产）
	
	个
	3050
	
	
	
	不含设备配置

	6
	光管
	
	根
	1
	
	
	
	配帕纳克荧光PW4400，DY：5484

	76
	混合溶熔剂
	12:22,1KG
	瓶
	6040
	
	
	
	不含调试

	87
	混合溶熔剂
	67:33,1KG
	瓶
	6040
	
	
	
	不含调试

	98
	坩埚清洗装置支架
	
	个
	10
	
	
	
	不含调试

	109
	高频加热导线
	
	套
	10
	
	
	
	熔样机若含有此配件需配置。不含调试

	1110
	
	
	
	
	
	
	
	

	1211
	
	
	
	
	
	
	
	

	1312
	
	
	
	
	
	
	
	

	1413
	
	
	
	
	
	
	
	

	1514
	
	
	
	
	
	
	
	

	1615
	
	
	
	
	
	
	
	

	1716
	
	
	
	
	
	
	
	


56.3.2专用工具
投标方随设备免费提供专用工具或设备供招标方安装、日常维护和检修时使用。专用工具的清单在合同签订前由投标方提出，招标方认可。
专用工具列表（由投标人完善）
	序号
	名称
	规格
	用途
	数量
	备注

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	


67. 交货、指导安装、调试、考核和验收
67.1整机交货
67.1.1 投标方提供的设备及备品、备件必须为全新的、先进的、成熟的、完整的和安全可靠的，且设备的技术经济性能符合本技术规范书的要求。
67.1.2 提供所有安装和检修所需专用工具和安装所必需的耗材等，并提供详细供货清单。专用工具和附件应单独包装，并予以标识。
67.1.3 提供随机备品备件，并在投标文件中给出具体清单。随机备品备件应单独包装，并予以标识。
67.1.4 提供招标文件所规定的全部技术资料。
67.1.5 提供指导安装、调试和维护等技术支持。
67.1.6 应提供详细供货清单，清单中依次说明型号、数量、价格、产地、生产厂家等内容。对于属于整套设备运行和施工所必需的部件，即使本招标文件未列出和/或数量不足，投标方应根据实际需要予以补充。
67.1.7 投标方应就其供货范围内的货物尽可能地细化填写在表格进行投标。并对不足部分进行补充。
67.1.8设备交货期：合同签订后6个月内交货，等待业主方通知进场时间；
设备调试期：少于3个月；
67.2 投标方负责全部设备的现场就位、指导安装、调试和试验。
67.2.1 全部设备的就位、指导安装和设备调试过程应由投标方具有相应资质的技术工程师来完成，并对安装质量负全责。
67.2.2 投标方在就位、指导安装、调试、试运行期间的人员所需办公室等临建设施、食宿、交通工具等由投标方自行负责。
67.2.3试验
67.2.3.1 由投标方派出具有相应资质的技术人员完成设备的指导安装、调试、试验工作。
67.2.3.2 试验用的标准物质由投标方提供。
67.2.3.3 试验时要依据相应的现行国家标准。
67.2.3.4 试验时设备出现异常情况由投标方负责处理。
67.2.3.5 试验报告、试验原始记录由招标方、投标方技术人员共同审核签字，并交由招标方存档。
67.3 考核
67.3.1设备应进行工厂调试和现场调试，以证实材料、工艺及性能满足所采用的标准及本规范书的要求。投标方应严格按照所采用的标准、规范制定出一套完整的检验、调试和验收调试的项目、步骤及验收标准，并应以书面的形式在设备安装前提交给招标方，以供招标方审阅并提出意见。
67.3.2投标方应按其所列调试项目及程序提供必要的调试手段(包括仪器、仪表及其连接和校验等)。
67.3.3 检验、调试、试验阶段完成后，投标方应向招标方提交检验或调试报告。在验收、调试、试验后，投标方和招标方均应在验收调试报告上签字。
67.3.4各阶段检验、调试、试验不能满足标准、规范及性能要求时，投标方完全无偿更换新设备，直至满足要求为止。
67.4 验收
67.4.1在系统安装调试完成后一个月内，且具备投入试运行的条件，可进行现场初验收。验收内容包括技术规范书和设计联络会补充的各项内容，测试内容包括系统功能测试、系统稳定性测试和现场环境测试。
67.4.2系统功能性验收
67.4.2.1全自动熔融系统，自动熔样，自动出样，全过程机器人搬运，无人干预。
67.4.2.2熔融系统:对铁矿石等试样实行定量称样，自动添加熔剂，自动熔融，对坩埚进行自动清洗自动称重，数据自动传送。
67.4.2.3熔融完毕将试样通过皮带自动传输给X荧光仪，X荧光仪自动分析玻璃熔片后自动将结果报出。
67.4.2.4利旧升级一台帕纳克PW4400型X荧光仪(DY:5484)接入全自动熔融系统。
67.4.2.5自动熔融系统，X荧光仪软件与现有宝信系统实现三方对接，共享相关信息。系统需识别宝信编码中信息，按照宝信对样品的编号进行排序熔样，并将样品传送给X荧光分析仪，分析仪按照接收的样品进行分析，并将分析结果上传到宝信系统。对接宝信端口需遵守http或者xicom协议。
67.4.2.6具有设备故障自检功能、故障报警、故障类型和故障点信息提示，便于故障点的查找和维修。
67.4.2.7分析设备计量检定验收为设备到货安装完成后以第三方省级以上权威机构性能检定结果为准，且第三方机构计量检定费用由投标方承担。
67.4.3系统稳定性验收
67.4.3.1投标方保证系统设计和供货的完整性，满足总体设计要求和条件。
67.4.3.2系统可靠性考核：《系统考核验收项目和指标表》。
67.4.3.3相关定义：
系统运行有效率：P=UT/TT*100%
UT指系统样品能有效处理样品时间，总时间减去系统停机时间
若单机故障，只要备份机组可以代替样品处理，不视为系统停机时间。
TT总时间指24小时减去计划性检查、维保时间。
如果系统运行有效测试期间出现故障，在解决故障后，集成单位元有三次重复测试权利。
	项目
	指标
	方法
	备注

	计算机系统
	系统负载率
	24小时平均负载率不超过50%
	实测
	

	
	故障率
	小于1%
	实测
	

	全自动系统可靠性
	系统运行率
	调试后1个月内，平均运行率>99 %
	在功能考核期
	

	
	系统各单体设备累计故障时间
	≤8小时
	系统运行30天
	


67.4.4熔片速度和成片成功率验收
自动熔融系统保证能够完成至少100片/8小时的玻璃熔片工作量；试样制样成功率≥90%，加工100个试样，试样不良数≤10次。
67.4.5系统安装调试完成后，用国家标准样品及生产试样现场检测进行铁精矿和石灰石物料验收。所有检测结果的精密度应达到《GB/T6730.62 铁矿石钙、硅、镁、钛、磷、锰、铝和钡含量的测定钴内标波长色散X射线荧光光谱法》、《GB/T 3286.11-2022 石灰石及白云石化学分析方法第11部分：氧化钙、氧化镁、二氧化硅、氧化铝及氧化铁含量的测定波长色散X射线荧光光谱法(熔铸玻璃片法)》中规定的再现性和重复性标准偏差的规定要求(各物料验收元素和验收精度允许差见下表1-3)。
	各物料需验收元素

	铁矿石验收元素
	TFe、S、SiO2、、Cu、、Zn、 TiO2

	石灰石、白云石验收元素
	SiO2、CaO、MgO


附表1各物料验收元素
	TFe，%
	S，%
	SiO2，%

	含量
	允差
	含量
	允差
	含量
	允差

	≤50.00
	0.25
	≤0.300
	0.020
	≤10.70
	0.25

	﹥50.00～60.00
	0.30
	﹥0.300～0.500
	0.025
	＞10.70～30.00
	0.30

	>60.00
	0.35
	﹥0.500～0.800
	0.035
	/
	/

	/
	/
	﹥0.800～1.00
	0.050
	/
	/

	/
	/
	﹥1.00～1.20
	0.080
	/
	/

	/
	/
	﹥1.20～1.50
	0.100
	/
	/

	/
	/
	﹥1.50～1.80
	0.150
	/
	/

	Cu，%
	Zn，%
	TiO2，%

	含量
	允许差
	含量
	允许差
	含量
	允许差

	≤0.200
	0.015
	≤0.200
	0.020
	≤1.0
	0.030

	>0.200～0.250
	0.020
	>0.200～0.250
	0.025
	>1.000～2.000
	0.040

	>0.250～0.500
	0.025
	>0.250～0.500
	0.030
	/
	/

	>0.500～1.000
	0.030
	/
	/
	/
	/


附表2铁精矿物料精度验收各元素允许差
	CaO，%
	MgO，%
	SiO2，%

	含量
	允许差
	含量
	允许差
	含量
	允许差

	＞20.00~30.00
	0.30
	0.10～2.50
	0.20
	0.15～1.00
	0.10

	＞30.00
	0.40
	>2.50～5.00
	0.20
	>1.00～4.00
	0.20

	/
	/
	>5.00～10.00
	0.20
	>4.00～8.00
	0.20

	/
	/
	>10.00～15.00
	0.25
	>8.00～10.00
	0.25

	/
	/
	>15.00～20.00
	0.30
	/
	/

	/
	/
	>20.00～30.00
	0.35
	/
	/

	/
	/
	>30.00～40.00
	0.40
	/
	/


附表3白云石、生白云石粉、石灰石精度验收各元素允许差
67.4.5.1验收方法
短期精密度验收：取铁矿石、石灰石两种物料（国家标准样品和生产样各一个）进行短期精密度验收，每一个工位同一样品连续分析6次，测量精密度结果应满足附表2、附表3的各元素允许差要求。
长期精度验收：铁矿石、石灰石两种物料（国家标准样品和生产样各一个），每个工位连续5天进行长期精密度验收，同一样品的测量结果应满足附表2、附表3的各元素允许差要求。
67.4.6温度验收：对同一单体设备各工位坩埚温度进行测定，温度偏差不超过20℃。
67.4.7其他设备参数指标
按照设备规定的出厂指标进行验收。
78. 质量保证
78.1 设备的设计和制造应满足国标要求，并应充分考虑当地环境条件和使用条件的影响。
78.2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。
78.3 投标方应提出设备安装现场安装注意事项及安装质量保证方法。
78.4  整机质量担保。
87.4.1 投标方整机质量担保期限为12个月，开始日期为设备验收合格招标方签署验收文件之日起。
78.4.2 投标方在质保期内应定期到设备的使用单位进行回访，并就设备使用、维修、管理方面提供进一步技术支持。
89、技术支持
89.1 检修服务
89.1.1 设备在质保期内发生故障，投标方应给予最快的速度处理，厂家工程师在2小时内给予响应并给出初步解决方案,如果需要,应在24小时内到达设备使用现场。
89.1.2设备在质保期外发生故障，投标方应给予最快的速度处理，厂家工程师在1236小时应到达设备使用现场，投标方无偿提供相应的检修服务，招标方提供材料、配件。厂家工程师的食宿、交通工具等由投标方自行负责。
89.2 培训
89.2.1 为使合同设备能正常安装和运行，投标方有义务免费为招标方提供相应的技术培训。
89.2.2 投标方应在设备验收前在招标方现场为招标方维修人员和其他人员进行培训。投标方应在开始培训前15天向招标方提交培训计划、教材及讲授人员名单。培训计划需经招标方认可，教材应为中文，内容应与所提供设备一致，教授人员应具备多年的操作及维修经验。
89.2.3 招标方将为培训提供教室及视听设备。投标方讲授人员应自备必须的培训用品，如投影胶片、幻灯片、录像带、光盘、笔记本电脑、挂图、模型及其他材料等。
910.资料提交 
910.1修维手册（设备详细电子线路图与部件拆分图，买方所需相关维修资料）、使用安装说明书、操作手册要求纸质版三份及电子版一份三份随机交付。
910.2备件清单（提供完整的主机及附件的备件清单、备件序列号、价格及对库存条件等的有关说明，随机提供的备件包需详细注明备件名称、规格和数量）。随机交付。
910.3全套仪器操作控制软件，应用软件、接口通讯及控制软件，计算机正版操作系统软件，随机交付。
910.4 供可编辑并能编译部署的版本（不接收混淆的Jar、编译后的目标代码，除知名软件公司的通用性产品外的软件部分均应交付源程序）。包括以下内容：数据库设计、系统PLC控制源程序、系统部署说明书、系统使用说明书、软硬件集成说明书。随机交付。投标方需保证不得在PLC内设置使用时间期限或者导致系统无法运行的加密程序。
910.5 投标方提供的资料将作为招标方验收设备的条件之一，且所有资料经招标方审核后，以胶装的方式交给招标方。
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