










附件1

报价函
单位：人民币元

项 目 费 用
增值税专用

发票税率

报价要求：报价含报价单位为提供本次服务所产生的差旅费。

报价说明事项： 1.费用填报在上方表格中。2.增值税专用发票税率填至上方表

格中。3.所有报价材料均须由法人签字并加盖公章，无公章或无法人签字的视为

无效报价。

报价人：

经办人（盖章） ：

日 期：2026 年 月 日



附件 2

报价承诺与声明

致：呼伦贝尔驰宏矿业有限公司

本单位特承诺声明如下：

一、本单位已认真阅读贵司关于开展锌合金产业链延伸

与智能化生产线建设项目的《询价函》，并完全理解询价的

内容。本单位保证严格保密询价函之内容，不泄露贵司任何

信息，否则承担损失赔偿之责任。

二、本单位保证所递交的文件、资格证明等文件内容的

真实性、有效性。本单位愿意承担虚构信息及伪造资格证明

等有损诚信行为导致的一切不利后果。

三、未经贵司书面同意，本单位承诺不在市场宣传中使

用与贵司的合作案例，不将贵司作为业务合作伙伴进行宣传，

不使用贵司的商标、标志语、徽标等，否则承担相应法律责

任。

四、本单位承诺遵守各行业普遍遵守的职业道德，不实

施任何影响正当交易的行为。

单位盖章： 年 月 日

注：本报价承诺和声明作为报价材料的组成部分，一并提交。如未提供本报价承

诺和声明，报价无效。



附件 3：锌产品线自动化安全提升基本需求

一、电解部分：

1、完成改造后的系统，由 3套剥锌生产线、3 套洗刷生产线、3 套码垛生产线、

2 套人工线、1 套锌垛汇合线、1 套锌垛转运线组成。每条剥锌生产线的阴极板

完成剥锌后，由两端新增的移载机搬运到与之对应的洗刷生产线上，减少行车运

行的频次及等待时间，将现有人工线改为洗刷生产线，现有国产刷洗线改为剥锌

生产线，吊装口移至靠近南侧休息室位置，平移约 2米，同侧所有办公室往同方

向缩进约 2 米，腾出足够的空间增加一条洗刷生产线，取消阴极行车拖链槽及拖

链，轨道延长约 10m，使用拖缆形式（待考察）；

图一 改造前剥锌机、刷洗机产线布局示意图 图二 改造后剥锌机、刷洗机产线布局示意

图

图三 吊装口及休息室现场布局图



2、现有剥锌机拆除，与新增剥锌机形成统一产线，码垛后通过锌垛汇合线，将

锌垛送至锌垛转运线，通过提升、旋转实现自动运送锌垛到熔铸 3 台感应炉和 1

台合金炉；原通道作为最终改造完成后的锌垛转运线通道，外侧临时建设叉车送

垛通道；剥锌机具备预剥离功能，采用板不动刀动的成熟技术，提升剥离速度，

具备无预剥离口阴极板剥离功能，避免人工预开口的方式，预留人工线布置在 2

套自动剥锌生产线下方，用于异常锌片处理，锌片垛仍采用叉车运到熔铸线锌垛

暂存区；

3、实现剥锌后的阴极板由剥锌生产线自动移至刷洗线，不再使用现有阴极行车

吊取方式；

4、保留阴、阳极行车吊架部分，其他部分替换为具备阴、阳极板起吊功能的自

动行车，具备自动出装槽能力。

5、更换并升级剥锌机、行车、拍平机、刷洗机电控系统，包括 PLC、变频器、

工控机、现场传感器及控制程序。器件选用市场成熟和通用品牌和系列，为后续

设备维护提供有利支撑。设备之间通讯协议采用西门子 ProfiNET通讯，上位机采

用主流 WIN11系统，PLC选用西门子主流产品，人机界面及 PLC程序重新开发，

具备自动称重功能；

图四 锌片垛流转示意图



图五 锌片垛运送到熔铸示意图

图六 新增剥锌机及人工线设计结构图

图七 阴阳极行车结构示意图



图八 锌片转运输送系统布局示意图

二、熔铸部分

1、现有场地情况下，保留现有 4#合金炉，其他三台炉进行改造；

2、3#炉保留 960kW母炉，拆除现有直线铸锭线，增加 2台 15t有芯感应炉，作

为子炉生产合金，配套铸锭机、配电系统、冷却系统、收尘等同步进行设计改造，

符合安全环保最新规范要求，颗粒物排放达到＜10mg/m³，同时与 4#合金炉合

并考虑自动冷却、脱模、取样、装车发运等自动生产模式；

3、1#炉、2#炉改造为每台 8 万 t/a 产线，预计 1600kW/套，通过整合优化现有

装备和铸锭机组、新增自动化装备与智能物流系统，实现自动扒渣、炒灰，锌锭

自动浇铸、冷却、码垛、打包、称重、贴标、仓储、装车全流程自动化，每台炉

各对应一套自动产线。配套配电系统、冷却系统、收尘系统等同步进行设计改造，

符合安全环保最新规范要求，颗粒物排放达到＜10mg/m³；

4、锌片自动传输至炉口后，下料量及下料方式进行优化设计，不影响产能情况

下，保证炉体、感应体寿命；

5、锌锭运输车辆主要为花篮和平板两种车型，装车系统具有兼容性，充分考虑

冬季室外条件，保证设备运行稳定。


