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一、技术协议:





定量给料机

技术协议













甲方： 
乙方：
2017年9月

              公司（以下简称甲方）与           公司（以下简称乙方）就定量给料机及其控制系统的技术问题及负责范围等事宜签定技术协议如下：
1.甲方提出的工艺参数及工艺要求
原料名称、煤矿配比、给定下料量、产量、矿石粒度（40-100）、兰炭粒度（15-35）等及工艺要求等。
2.乙方的负责范围、分工界限及要求
2.1机械部分
乙方负责定量给料机本体以内的供货，从原料仓出口法兰至定量给料机出口。
2.2电气、自动化控制部分
乙方提供与定量给料机机配套的控制设备，控制柜安装在  煅烧作业部低压配电室内，距离设备本体布线距离约  100  米。甲方负责系统配线，乙方负责提设备配电所需电线、电缆的数量、规格。
2.2.1现场设备防护等级为IP54。设备厂家及配套厂家须有ISO–9001：2000资质。所有设备需带有原产地证书、详细的说明书、相关图纸及合格证。所有设备都应该是最新一代，有相关工艺说明，并应确保最好的操作性能，易维护，高可靠性，低能耗，环境、人身安全持久性，以及调试后有效的服务支持。所有电气设备的测试应根据IEC标准和/或 ANSI或同等标准。主要电气设备应在装运前进行测试。正常随机械设备附带的所有电气元件要有清楚的清单，并提供详细的说明书及合格证。
2.2.2定量给料机皮带采用青岛橡六产品，环型无接头裙边皮带。减速机采用皮带秤专用SBD系列减速机。称重传感器采用HBM或托利多产品。测速传感器采用图尔克或B+F产品。电气件采用施耐德产品，变频品采用ABB产品，工控机采用研祥工控产品。
2.2.3合同签订后，设备供应商须在一周内返回相应的电气自动化设备资料，安排专业的机械，电气及自动化人员与甲方人员交流对接，投标文件中附上电气、自动化技术人员的联系方式（手机+固话）。
2.2.4所有设备需满足在此变化下稳定运行:
	馈线电压波动
	± 10% 

	电机电压波动
	± 15%

	频率波动
	± 5%


在此变化下瞬态性能降低且稳定运行:
	馈线电压波动
	+10% (0.5 秒 )

	电机电压波动
	15% (0.5 秒 )

	频率波动
	+/- 2%


2.2.5每台定量给料机采用双传感器直接称重，不能采用间接力传导方式。传感器接线必须安装中间接线盒。
3.计量控制仪表
3.1仪表具有数字开关量与模拟量接口，方便与上位机连接，组成DCS系统,实现远程控制操作。
3.2来用MODBUS等多种标准的通讯协议，配有相应的通讯接口，方便使用现场总线技术，组成FCS系统，实现系统的数字化。
3.3数据存储采用了FLASH和RAM相结合方式，系统掉电时能自动保存各种过程数据，重新上电后，系统保持在原来的过程参数上运行。
3.4现场输入皮带秤相关技术参数和安装校验数据，无需实物标定，自动生成系统称重校正系数，实现标定校验的高智能化。
3.5提供系统称量的线性化校正与日常实时操作的零点校正，确保称量的准确与长期稳定。
3.6智能化的PI调节实现流量控制与体积同步给料无扰动切换。
3.7具有系统运行信息和事件信息的实时提示、查询与事件报警功能。
3.8仪表采用了工业级高可靠的器件，运用先进的抗干扰技术，对静电、火花、电磁等有极高的抗干扰能力。
3.9电控柜外形尺寸要求：  800×850×2200  。柜体内布局合理，维护操作安全、方便。乙方所供设备的使用性能必须满足甲方的要求，确保长期安全运行。为了防止短路和持续过电流，每个输出回路都必须安装一个断路器，严禁使用保险丝。所有导线编号用异型管或白塑料管打印而成，其字迹必须清楚正确，严禁使用手写方式。
4．技术性能及要求
乙方提供的设备必须是全新的、没有使用过的，包装、油漆完整。所供设备须满足下列条件：
· 生产能力满足要求。
· 技术性能具有先进性，现代性，适用性。
· 高的稳定性，安全性，高效，能长期运转。
· 易操作和维护。
· 设备（包括设备上使用的电机和电气元件等）必须适应合同工厂气候环境的要求，选用的设备和材料能够很好的适应当地的气候条件，尤其是要能满足在恶劣条件下运行。
· 除上面所述的要求外，所有的设计工作还必须符合相关的地方性法规。
5．乙方向甲方提供的技术资料，资料在本协议签定后7天内由乙方陆续提供给甲方。
5.1定量给料机外形图、基础图及荷载分布图。
5.2定量给料机电气控制要求及电气原理图、电气装置清单、电气设备接点位置。
5.3定量给料机逻辑框图、程序清单、控制柜内部布置图、控制柜端子接线图。
5.4定量给料机供货清单、产品说明书。
6．设备的技术性能：
6.1定量给料机能实现连续均匀给料、称量准确、安全可靠、容易调节，按照系统设定配方精确进行计量。
6.2定量给料机传动部件具备防跑偏功能。
6.3驱动电机采用变频器控制，调速精确、响应速度快。电机、电器设备的防护等级IP54。
6.4调节方式：具有自动控制/手动控制转换开关。
6．7供电方式：380V±10％，三相四线，50Hz±1Hz 
6. 8控制系统要具有实时跟踪、补偿功能，实时调节矿石与煤炭定量给料机的运转速度，使矿石与炭煤能够按照设定配方，定量、同时完成给料工作，防止发生给料时间偏差，造成配方偏差。
6.9制造标准及主要技术要求
6.9.1乙方在制造过程中严格按照图纸设计标准及国家或行业等相关标准、规范进行设备的制造、检验、装备、安装调试。
6.9.2设备的材质选用、设备的润滑、金属制品的油漆与防护、铬牌、标签和警示、防潮措施、表面保护及设备颜色除满足设备结构特点及功能要求外，均执行合同及国家现行有关标准、规范。
6.9.3设备的噪音和振动、制造厂家的检验和测试，均执行国家现行有关标准和验收规则或条例。
6.10监造要求
 卖方有配合买方监造的义务，并及时提供相关资料，卖方应给买方监造代表提供工作方便。监造内容可包括从原材料及配套件的采购、零部件（内外）加工、装配、试车、包装等全过程按合同规定、设备图纸、国家或行业相关标准进行质量及进度的监控，甲方到乙方加工现场时，乙方应积极提供设备制造图纸、自检记录或检验报告。
7． 乙方供货范围：定量给料机成套设备2套。
8．涂漆
8.1油漆要求
8.1.1. 范围
1）本规范适用于设备、材料供货商在其工厂、车间及现场进行油漆涂装的情况。
2）下面材料表面不用喷漆（除非另有要求）
	序号
	不用喷漆

	1
	 有色金属材料（如铜、铝、不锈钢和塑料等）

	2
	现场制作的非标件灰斗、溜子等内表面

	3
	 管道内表面

	4
	 打浇注料的设备表面（燃烧器除外）

	5
	 镀锌或发黑处理过的表面


8.1.2适用标准
所有涂装材料、涂装施工工艺及检测均按最新标准和规范执行。
· GB/T8923-1988 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级（MOD ISO8501-1：1988）
· JC/T402-2006水泥机械涂漆防锈技术条件
· JB/T5000.12-1998重型机械通用技术条件（涂装）
· GB/T18839.1-2002～GB/T18839.3-2002涂覆涂料前钢材表面处理
· GB/T1764-79（89）漆膜厚度测定法
· GBT 13452.2-2008 色漆和清漆 漆膜厚度的测定
· GB/T1720-79（89）漆膜附着力测定法（划圈法）
· GB/T9286-1998    漆膜附着力测定法（划格法）
· ISO12944:2007钢结构涂装防腐规范
8.1.3总体要求
所有设备、钢结构、管道及非标件等表面都通过除锈和喷漆（镀锌）等方式，进行持久性的防腐保护（除非另有要求）。除锈和喷漆施工应按本方案执行，并符合水泥机械涂漆防锈技术条件（JC/T402-2006）规定。
设备及钢结构的基层防腐采用防锈性、耐候性优良底漆。表面采用耐候性、保光保色性优异的面漆。
8.1.4油漆施工和存储要求
   涂装施工者有责任制定详细的施工作业指导书，并严格按照本规范和油漆厂商提供的技术要求及标准实施。
1) 施工气候条件：空气相对湿度＜80%，温度5-40℃之间，基材表面温度高于露点3℃。无风砂、细雨。
   2) 施工方法：空气喷涂或无气喷涂。
   3) 施工步骤：底漆→中涂漆→面漆
4）油漆储存和用量：储存在25℃左右的库房中，为封闭、干燥的阴暗处。涂装时需要多少调配多少，减少浪费。
9.供方工作范围责任
◆设计
◆制造
◆材料采购和检验
◆车间检验和试验
◆涂漆和防锈
◆标识
◆出厂包装
◆运输到用户指定现场
◆现场指导安装及技术服务
10.到货要求
10.1供方负责发货到需方指定地点.
10.2到货后供方负责指导所提供的整套设备的指导安装、调试并免费代培操作人员。直到设备运行合格，具备正常使用条件。
11.验收要求
11.1供方供货产品到货后，必须提供生产资质证明、许可证、产品合格证、产品使用说明书等。
11.2供方提供的产品为进口产品的，必须提供报关证书。
12.安装及调试要求
供方在合同生效后7天内提供纸质和AutoCAD版本的设备外形图、安装尺寸图、电气控制原理图及接线图，以便需方进行厂房及框架设计制作。
13.服务要求
13.1产品在使用的任何阶段，若需方提出服务要求，接需方通知后，第一时间给予准确回复，在最短时间内为需方提出解决方案，如需现场服务要求在24小时内到达现场解决问题。
13.2免费提供全套的技术操作手册，使用说明书及相关图纸1套，除纸质图纸外，提供设备电子版CAD格式图纸、CAD格式电气连接图纸。相关技术资料等不能以任何借口拒绝提供。
13.3产品质保1年（易损件除外），自验收合格之日起计算，质保期内非人为因素的质量故障由供方免费维修，另实行终身服务、优惠提供备品备件。
13.4供方提供文字版的使用手册。手册包括：配料系统的设计、安装、运行、维护、检修说明书，包括配料系统的结构特点，安装程序和工艺要求，起动调试要领，运行操作规定和控制数据，定期校验和维护说明等。
14.培训要求
现场培训：供方派现场服务工程师为需方免费培训合格的技术人员，并保证培训人员能够胜任该设备的正常使用操作、维护及简单的故障排除和维修，对生产中出现问题进行处理和操作培训，提高技术操作和维护能力。
15.生效
15.1本协议作为订货合同附件之一，双方签字、盖章生效，与合同有同等的法律效力。
15.2未尽事宜，双方友好协商解决，协商不成交由需方所在地人民法院裁决。
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甲方：（盖章）


甲方代理人：                         


乙方：                                     （盖章）


乙方代理人： 



签订日期：    年    月     日      




二、其它约定：
一、价格、结算及质保
1、价格：包含材料、备件费、装卸费、运输费、及税金（17%增值税）等。
2、结算：
（1）一票结算；
（2）付款方式：执行包钢集团固阳矿山有限公司财务计划付款。
3、质保:
给料机设备各部分配件从设备安装好并投入使用后质保期为一年，质保期内出现的质量问题由供货商免费更换解决。
二、安全规定及其他
1、供方在履行合同时，发生的安全事故全部由供方承担，需方不承担事故任何责任。
2、本次中标后签订合同有效期为12个月。

