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1.技术参数：

1.1 链篦机规格：

设备规格： XXXX

链篦机宽度：XXXX

链篦机有效长度：XXX

有效面积：XXXX

处理物料

1）堆积密度： 2.17t/m³

2）物料粒度： 8～16mm

2.主要零部件设计制造方案：

2.1 运行链

运行链是以链节、链节内套、小轴套（1）、小轴套（2）、篦板、篦板卡块、侧

板（L）、侧板（R）、小轴、定距管等组成的多节辊子链，呈带状做循环运动。在篦

板运行中，使球料干燥及预热，整个链篦装置是在高温环境下工作，又承受巨大的

工作负荷，避免链节断裂、小轴弯曲、篦板掉落等影响链篦机作业率的主要问题，

篦板、侧板、和链节均采用耐热合金钢精密铸造，铸造公差为 CT6～8，链节经过

固溶处理。篦板采用工装预装式检验，确保篦板装机的平行度，达到 100%互换率。

链节采用专用机床加工，保证垂直度、水平度及中心距，满足甲方图纸要求，达到

100%互换率。侧板采用工装检验，确保装机的垂直度，并达到 100%互换率。其机

械性能、化学成分、热处理、形位公差及探伤检查需符合设计规定，链节必须精密

铸造，几何形状可按样板检查，形位公差及位置度要求应符合图纸要求，篦板同样

采用精密铸造，其材质为耐热铸钢，保证篦板运行过程中不堵料、不卡球、不脱落。

小轴采用轧制件，冷拔其表面粗糙度不能低于 3.2 水平，整长弯曲度应控制在 2mm
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以内。

2.2 头轮装置

用于驱动运行链运行，用数控加工中心进行链轮的加工，加工过程一次成形，

确保尺寸精度，制造及装配时须保证主轴上链轮齿形同步，误差≤0.5mm。

链轮：材料为耐热合金铸钢，要求做探伤检验，检验等级为Ⅱ级。

头部密封侧板：材料为耐热合金铸钢。

2.3 上托轮装置

用于支承上篦床，全部为空心轴。每组上托轮装置由上托轴、两组轴承座、上

托轮等部分组成，预热段的上托轮带有保护套。 上托轴采用新型结构，增加轴管

强度，降低轴管断裂风险，保障设备运行。

1）上托轮轴采用焊接结构，中部为无缝钢管，端部为轴头，三者焊为一体，

材质均为 35CrMo、调质处理，需进行水压试验。

2）上托轮采用分体结构，便于安装。

2.4 中部密封侧板装配

中部密封侧板装配，用于链篦机中部密封，主要由中部密封侧板、中部压板和

检查孔盖等组成，中部密封侧板和压板材质为耐热铸钢。

2.5 下托轮

用于在头轮到尾轮之间支撑箅床的回程运行链。每组下托轮装配由下托轮轴、

两组轴承座和下托轮等部分组成。下托轮装配支撑在机架的下轴承座梁上， 无卡

阻现象。

托辊轴采用 45#钢，调质处理；

下托轮采用分体结构，便于安装。下托轮均为光轮，材料为 ZG310-570；

2.6 滑轨

耐热耐磨铸钢，6 个面都加工。
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2.7 铲料板

铲料板安装在链篦机的头部，用于将篦床卸下的料送入回转窑中，主要有若干

块铲板，每个铲板下设一个支座。铲料板材料为耐热铸钢，固溶处理。

2.8 主要工况要求：

2.8.1 链节：

工作温度：800°C

抗拉强度：δs=210MPa（参考）

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=17.6 （参考）

工作制度：24小时连续工作，

工况：工作温度交变（正常产量生产情况下）

冷却过程温度变化 800°C～150°C，持续时间：约 26min；

升温过程温度变化 150°C～800°C，持续时间：约 24min

2.8.2 篦板

工作温度：800°C

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=18 （参考）

工作制度：24小时连续工作

工况：工作温度交变（正常产量生产情况下）

冷却过程温度变化 800°C～150°C，持续时间：约 26min；

升温过程温度变化 150°C～800°C，持续时间：约 24 min

2.8.3 链节内套

工作温度：600°C

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=17.2 （参考）

工作制度：24小时连续工作
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工况：工作温度交变（正常产量生产情况下）

冷却过程温度变化 600°C～150°C，持续时间：约 26min;

升温过程温度变化 150°C～600°C，持续时间：约 24min

2.8.4 小轴

工作温度：500°C

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=17.2 （参考）

工作制度：24小时连续工作

工况：工作温度交变（正常产量生产情况下）

冷却过程温度变化 500°C～150°C，持续时间：约 26min;

升温过程温度变化 150°C～500°C，持续时间：约 24min

2.8.5 侧板

工作温度：800°C

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=18 （参考）

工作制度：24小时连续工作

工况：工作温度交变（正常产量生产情况下）

冷却过程温度变化 800°C～150°C，持续时间：约 26min;

升温过程温度变化 150°C～800°C，持续时间：约 24min

2.8.6 铲料板

工作温度：1200°C

线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=17.2 （参考）

工作制度：24小时连续工作

2.8.7 头轴链轮

工作温度：1150°C
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线膨胀率 10-6 （1 /℃ ）：=17.2 （参考）

工作制度：24小时连续工作

3. 制造工艺：

供方首先对钢材表面进行处理，去除氧化层，表面清洁度达到 GB8928-88中规

定的要求；视温度区间喷涂防锈底漆，经预处理后的钢材耐腐蚀性强。对板材的剪

切下料采用 Q11-13×2500 剪板机进行剪板下料，厚板采用数控等离子切割机。焊

接采用 CO2 气体保护焊机和 BX3-300/500 型交流弧焊机等。供方的电焊工都经过

了国家焊工技术资格考试，持有焊工资格证上岗，焊接技术较高。供方有上述冷作

焊接设备和技术，从而可使产品的焊接质量得到保证。

3.1 检测要求：

检测按国家焊接有关标准要求进行检测。

3.2 时效处理：

焊接结构件，采用振动时效装置处理或人工时效，消除焊接应力。

3.3 铸锻件的制作：

供方为专业性生产球团设备的厂家。铸件全部在供方生产加工。探伤采用超声

波、磁粉等无损检测方法。

3.4 零部件的机械加工：

供方现有专业用于生产用的设备 30多台套。链节等采用专用工艺和精密数控机

床加工，确保尺寸公差和互换性，保证加工精度

3.5 耐热铸件的生产工艺：

供方的耐热铸件具有优良的性能，市场占有率 95%以上。供方具有精密铸造、

真空负压铸造、石英沙铸造，针对不同的零件，采用不同的铸造工艺。

3.5.1 化学成分的保证：
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采用碱性中频感应电炉炼钢。因而钢液的成分和温度较均匀。保证熔化质量的

措施：

3.5.1.1料的购进严格管理，保持材料的均衡性。

3.5.1.2炉前、炉后进行化学分析，光谱分析。

3.5.1.3钢水进行 Re处理。:

3.5.2热处理:

为了防止铸件出现晶间腐蚀，所以耐热钢件要进行固溶处理，以期形成良好的

奥氏体组织。其工艺如下：

℃

＜100℃/h 1140℃±10

650℃ 3h

1h

＜100℃/h 空冷

h

（1）当 1140℃出窑时，要采用吹风机强制空冷。

（2）每炉必须有工艺曲线记录，以备查。

3.5.3检验的保证：

具备铸造全过程监控能力，及工管理制度。

德国产红外线双通道测温仪，用以测出钢及浇注温度，每炉必测温方可浇注。

日本产岛津光谱分析仪，保证每炉中和炉后化学成分的快捷准确的分析，且每炉

都要求分析报告。

4. 供货范围

序号 名称 数量 单位 备注
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5.制造技术要求

5.1 乙方保证各零部件安装尺寸和要求，并保证与现场设备一致。充分考虑水冷、

风冷部件与热工环境下部件的热胀冷缩量，各耐热零部件的配合尺寸由乙方根据自

定材质的膨胀系数自行调整，保证在热态生产条件下及停机冷态条件下，各传动部

件、装配组件均能平稳工作、运行良好，满足实际生产的需要。

5.2 除图纸及技术说明提出的技术要求外，其余的铸造件、焊接及机械加工件要求

均须按国家和行业的通用技术条件标准进行。

5.3 耐热铸件在铸造后进行固熔处理，以改善铸件的机械性能。其工艺按照国家或

行业标准执行。

1 铲料板

2 高温区上部压板

3 链节

4 篦板

5 侧板

6 头部压板

7 头轮

8 滑轨

9 小轴

10 小轴套

11 卡块

12 卡环

13 高温中部密封

14 低温区上部压板

15 定距管

16 链节内套

17 主轴侧密封

18 尾轮

19 低温区中部密封

20 小轴套

21 上托轮装配

22 下托轮装配
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5.4 铸造后进行退火处理，以消除内应力。

5.5采用精密铸造的铸件，铸造表面粗糙度按图纸要求，铸造尺寸偏差应符合GB6414

中 CT8 规定，铸件表面光滑，无毛刺。

5.6 所有铸件，应按照现场使用及相关图纸要求和相关技术条件对其外观表面质量

和化学成分进行检查。铸件表面不应有严重影响强度和使用寿命的裂纹、缺肉、夹

砂、冷隔等缺陷，亦不允许有影响安装的变形、结瘤等缺陷。非重要部位的局部小

缺陷允许补焊打磨，缺陷过大则应报废。

5.7 乙方必须保证与业主现场零部件的通用性和互换性，以确保不同供货方提供的

零部件可以互换使用。

5.8 所有组合件，要求供货方在出厂前进行预装配工作，对重要的装配尺寸进行核

实。

6.设备制造验收标准

1. 设备制造厂所提供的设备质量应符合国家、行业颁发的最新相关标准、规程和

规范(包括引用标准)，其中包括(不局限于下列范围之内)。
序号 标准号 标准名称

1 GB/T37400.1-2019 重型机械通用技术条件 第 1部分 产品检验

2 GB/T37400.3-2019 重型机械通用技术条件 第 3部分 焊接件

3 GB/T37400.6-2019 重型机械通用技术条件 第 6部分 铸钢件

4 GB/T37400.7-2019 重型机械通用技术条件 第 7部分 铸钢件补焊

5 GB/T37400.10-2019 重型机械通用技术条件 第 10 部分 装配

6 GB/T37400.12-2019 重型机械通用技术条件 第 12 部分 涂装

7 GB/T37400.13-2019 重型机械通用技术条件 第 13 部分 包装

8 GB/T37400.14-2019
重型机械通用技术条件 第 14 部分 铸钢件无

损探伤

9 GB/T37400.15-2019
重型机械通用技术条件 第 15 部分 锻钢件无

损探伤

2. 机器制造加工要求以合同技术附件提供的设计图纸、技术附件、图纸变更、

传真件等为准，由制造厂自行编制加工制造工艺和质量验收标准。

3. 除图纸及技术说明提出的技术要求外，其余的锻造、铸造、焊接及机械加工

件要求均须按国家和行业的通用技术条件标准进行。
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4. 在设备制造过程中，任何对图纸的修改、图纸中设备和材料的修改均需得到

招标方技术人员的书面许可。

5. 加工尺寸未注公差不得低于 C级。

铸件尺寸未注公差不得低于 CT11级。

未注形位未注公差的公差等级应达到 K级。

7、现场技术服务与培训

7.1 设备到达现场后，由乙方造成的任何损失、缺陷、短少等由乙方免费更换

或修理；由甲方原因造成的任何损坏，短少等乙方提供或替换相应部件，费用由甲

方负责。

7.2 乙方负责本合同设备的指导安装、技术调试工作。并派技术人员到现场负

责设备指导安装、调试工作，协助甲方解决施工中遇到的技术问题。安装前派技术

人员提前察看现场，做好各项准备工作，工程安装保证严谨、踏实、安全，并做好

设备的防护工作，安装完成，进行空机试车和正式负载运行。

7.3 乙方指导安装调试及技术服务期间，甲方将配合乙方的工作，提供必要的

帮助。

7.4 服务承诺

乙方在设备制造过程中，应用乙方已积累的生产经验和先进工艺，确保设备质

量。在设备制造作如下承诺:

7.4.1 接受甲方派遣监造人员来乙方进行设备的制造、组装、检验、试验、预

装和设备包装等质量情况的监造和技术服务，并为他们提供有关工作和生活、交通、

通信等方面的协助和便利条件；

7.4.2 乙方将派遣合格的技术人员从事设计、制造、安装及调试一条龙服务。

直至热负荷试车成功为止；对有缺陷的零部件免费进行修理和更换；

7.4.3 免费进行设备维护、保养及使用操作的培训；

7.4.4 乙方根据业主实际情况对操作人员进行培训，培训满足业主的要求。

7.5 设备监制

7.5.1 甲方可派驻代表，进行设备监造和技术服务，了解设备制造、组装、检

验、试验、预装和设备包装质量情况，乙方有配合监造义务，并及时提供相应资料。

7.5.2 乙方应为甲方监造人员和技术服务人员提供下列方便：
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1) 查(借)阅乙方与合同设备有关的标准(包括工厂标准)、图纸、资料、工艺

及实际工艺过程和检验记录(包括中间检验记录或称不一致性报告)乙方应提供方

便；

2) 为甲方监造人员和技术服务人员在工作、生活、交通、通讯方面提供必要

的协助和便利的条件；

3）甲方在监造中如发现设备和材料缺陷或不符合规定的标准时，甲方代表有

权提出意见，乙方应采取相应改进措施，以保证交货质量。无论甲方是否要求和是

否知道，乙方均有义务主动及时地向甲方反映在设备制造过程中出现的不符合设备

制造图纸要求的质量缺陷和问题，不得隐瞒。在甲方不知道的情况下乙方不得擅自

处理。

4）在设备安装调试阶段，乙方负责派遣技术人员到施工现场设备安装和调试，

协助对有缺陷的零部件免费进行修理和更换。

5）乙方负责为甲方的有关人员进行交底，并就设备的性能、操作方法、维护保

养及安全等方面内容对用户的操作、维护的管理技术人员进行技术培训。

8、质量保证和义务

8.1 乙方保证所制造的设备优质、可靠、性能符合设计要求，并且达到安全稳

定运行，满足生产要求，并且符合合同要求及技术条件。

8.2 乙方保证合同范围内的供货设备能达到图纸及技术要求规定的保证数值。

8.3 由于乙方制造及安装原因，造成设备性能不能达到使用要求并影响使用寿

命，乙方首先负责采取补救措施，使之达到使用要求，费用由乙方承担，如果不能

进行补救和达不到设计要求，则由乙方赔偿甲方的经济损失。

8.4 乙方在制造安装设备时所采用的标准、规范、使用的材料，应符合原设计

图纸和设计院提供的技术文件的规定或国家的规范及标准。

8.5 乙方配备专业质检人员对所供设备的制作和安装调试过程进行全面监督检

查。

8.6 乙方有完整的质量管理体系，对每个部件都有质量跟踪记录，将提供完整

的所有的过程质量记录和最终验收报告。

8.7 在甲方试生产期间和正式投产两年内，乙方免费提供技术咨询和现场技术

服务。

8.8 乙方产品自交付甲方验收使用起质保内免费更换维修，产品使用寿命内，
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如因产品质量出现问题，乙方接到通知后保证 24 小时赶到现场，乙方对由于设计，

工艺或材料，配套件的缺陷而造成的任何缺陷或故障负责，对造成的损失甲方保留

索赔的权利。

9、其他事宜

9.1、设备的包装、运输等事宜见本协议所关联的商务合同。

9.2、未尽事宜，双方友好协商解决。

9.3、本协议是设备供货合同不可分割的组成部分，与合同具有同等法律效力。

9.4、本技术协议双方签字、盖章后生效。

本协议一式两份，甲乙双方各执壹份，协议未经双方协商，任何一方无权私自

更改协议内容，本协议自签字盖章之日起生效。


