科日公司
15m3搅拌传动系统和10m3搅拌传动系统制作安装技术协议
技术协议
1.工程概况

工程名称：15m3搅拌传动系统和10m3搅拌传动系统制作安装
2.技术规范

2.1 应遵循的主要标准

施工图纸及设计说明

《钢制焊接常压容器》JB/T4735-1997
《钢熔化焊焊缝射线照相和等级分项规定》JB4730-94
《气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝破口基本形式与尺寸》GB985-88
《固定式钢梯及平台安全要求》第3部分：工业防护栏杆及钢平台GB4053.3-2009
《钢制管法兰(PN系列)》HG/T 20592-2009
以上应遵循的主要现行标准，但不限于此标准的要求。

3. 设备技术要求
一、设备主要技术参数：

	序号
	名称
	数量（个）
	安装地点
	备注

	1
	15M3搅拌传动装置
	5
	二车间
	

	2
	10M3搅拌传动装置
	1
	二车间
	

	合计
	
	6
	
	


3.1  概述

3.1.1  本条的目的在于强调设备应遵照的环境条件要求，因为这会影响投标人的设备的寿命、结构和运行可靠性。

3.1.2  下列环境条件适用按货物需求一览表提供的所有设备和结构。

3.1.3  投标人保证提供的所有材料、设备、精加工件、装置和系统在运输、卸货、搬运、储存、安装和运行中能经得起环境的条件，并且没有损坏和失灵，应能长期满容量连续运行。

3.2  设备安装环境条件
3.2.1  安装场所：甲方厂房内
3.2.2  海拔高度：不大于2000m

3.2.3  环境温度：-25℃～40℃

3.2.4  耐受地震能力：8级

3.2.5  大气压力：0.084Mpa（A）

3.3  设备技术要求：

3.3.1  投标方严格根据招标人提供的技术性能要求进行设计制作，考虑设备防腐。钢制支架示意图中指定位置的钢板厚度仅为参考，投标方设计支架时，该位置的钢板厚度不得薄于参考厚度。

3.3.2  投标方进行设计时，应充分考虑设备的耐压强度、热膨胀、安装环境及所装物料参数、物料特性等因素，保证所设计、制造和安装的产品，在正常工况运行条件下，能连续、长期、稳定的运行。

3.3.3正常使用条件下主要零部件使用寿命如下：

	序号
	主要零部件
	正常使用寿命
	备注

	1
	轴承
	3年以上
	选用国内优质品牌     


3.3.4  搅拌系统需提供足够的混合及搅拌能力并防止悬浮物沉淀，搅拌装置包括：电机、减速系统、联轴器、搅拌桨、搅拌叶片、传动主轴、轴承座等，可以考虑设置底部支撑。

3.3.5  支架应放置在槽体上部支撑稳定。采用双面焊接，焊后应平整。表面焊缝应均匀平整，不得有裂纹、气孔、焊瘤、夹渣、弧坑等缺陷，焊缝高度均为被焊接件的厚度，而且连续焊接。

3.3.6  抽查成批焊条的包装质量、药皮、钢芯及出厂日期等都应符合GB1225—76《焊条检查包装和标记》要求。

3.3.7  支架使用寿命不低于10年。

3.3.8  所有铸件不允许有裂纹、气孔和夹渣等缺陷。

3.3.9  所有搅拌桨制造好后要进行动平衡试验。
3.4  设备使用条件：

	序号
	名称
	技术性能
	数量（个）
	备注

	1
	15M3搅拌传动装置
	传动形式：齿轮减速机传动；

功率：7.5kw

转速：60-80r/min。

搅拌浆材质：钢衬玻璃钢采用3301号树脂，厚度为6mm至8 mm。
搅拌桨形式：双层搅拌每层四叶 

反应温度：；<90℃

物料密度：1.06g/CM3
单级槽体 φ2.5m×3.04m，单级有效容积15 m³；
槽罐材质：四氟
	5
	同时配套制作搅拌支架、设计要考虑搅拌的检修；甲方审核施工图后，乙方开始制作。附槽体图。

	2
	10M3搅拌传动装置
	传动形式：齿轮减速机传动

功率：7.5Kw；

转速：100-120r/min。

物料参数：1.06g/CM3 

温度：-25℃-40℃；

槽体 ，φ2.5m×3.04m，单级有效容积10 m³；
搅拌浆材质：钢衬玻璃钢采用3301号树脂，厚度为6mm至8 mm
	1


	甲方审核施工图后，乙方开始制作。附槽体图


4  技术资料

1）产品图纸                   投标人生产前交招标人确认

2）产品合格证                 随设备提供

3）安装使用说明书             随设备提供

4）设备清单                   随设备提供

5）板材材质报告               投标人生产前交招标人确认

6) 设备装配图及含相关零件材料名称的零部件一览表，设备的装配图：图上应示出设备的内部结构特点，主要尺寸、轴承和密封部位(如果有的话)的详细结构图形。

5 、包装、运输

1） 包 装：交货时包装物由投标人提供，对法兰、窗口要有胶皮包裹免回收；符合运输、装卸及短期至少三个月仓储要求，保证设备性能及外观完好。

2） 运 输：采用汽车运输方式，投标人保证运输安全，承担保险费用，因运输方式改变或在运输过程中因其他原因而增加的费用由投标人承担。

3） 所有储罐、储槽如需现场制作，所有工程材料由投标人运抵加工场地、运费由投标人承担。
4） 现场制作所产生的所有废钢、零部件及边角余料由加工场地运抵招标人指定堆放场所，运费由投标人承担，废料由招标人开具出门证投标人自行拉出。
6、设备防腐及表面颜色

本标设备按招标人要求统一着色，材料防腐漆，一底一面。

7、检验及验收

1）招标人有权利派人对投标人设备制造过程、选材、质量状况进行监督检查；

2）设备到达招标人现场，投标人同时派代表配合招标人进行验收。在货物检验中，若发现破损、短缺、不符合技术要求等方面的质量问题，由投标人负责免费更换；若投标人不能到达现场，所出现的问题由投标人负责。

3）设备到达招标人现场后按照招标人提供的工艺参数进行检验和验收。

4）组装完毕后、以水代料在工作液面高度下进行运转，时间不小于四小时，不得有不正常的噪音和振动等不良现象。

5）底座上减速机结合面应与容器轴线垂直，垂直度公差为2.02mm。

6）搅拌桨下端摆动量不大于3mm。

8、责任和权利

8.1招标人权利

1）招标人对投标人的施工图进行审核、确认，确认后投标人方可制作。

2）招标人有权利要求投标人在约定工期内按时提供合格产品；

3）招标人有权利派人对投标人设备制造过程、选材、质量状况进行监督检查；

4）招标人有权利在设计允许范围内、不影响制造费用情况下，对设备性能提出改进意见；

5）招标人有权利要求投标人及时提供相关技术资料和售后服务。

8.2招标人义务

1）招标人有义务提供设备制造所需的技术数据及相关图纸；

2）招标人有义务提供安装现场的“三通一平”条件；

3）招标人有义务按照合同约定的条件及时支付货款；

4）招标人有义务按照条件要求正确使用设备。

8.3投标人义务

1） 投标人有义务在约定工期内交付全新的合格设备；

2）投标人有义务及时提供相关技术资料和售后服务；

3）投标人进入施工现场后有义务遵守招标人的管理规定，做好文明施工。

9、质量保证

1）投标人应保证所供货物是全新的、 未使用过的和用一流工艺生产的，并完全符合合同规定的质量、规格和性能要求。投标人应保证其设备在正确指导安装、正常运转和保养条件下，在其使用期内应具有满意的性能。

2）质量保证期：投入正常使用合格后十二个月。 质保期内设备出现问题（投标人质量原因），出现问题的设备质保期及质保金顺延一年。

3）投标人按招标要求提供相关技术资料。

4）投标人在质保期内需定期派专业人员到招标人进行点检；在使用寿命期间（20年内）无论何种原因，接到售后服务通知，在48小时内到达现场进行处理。非投标人原因设备出现问题只收取维修成本费。
五．其它说明

1、交货地点：施工现场；

2、交货方式：现场交货；

年       月       日   

