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1 [bookmark: _Toc12970]总则
[bookmark: _Toc22337]1.本技术协议书适用于干粉电磁除铁器设备采购，提出了该设备的功能设计、结构、性能、安装和检验以及包装运输等方面的技术要求。
2.本技术方案书所列出的技术参数，已对技术细节做出规定，已充分引述有关标准和规范的条文。乙方应保证提供符合技术规范要求和现行中国或国际通用标准的优质产品。
3.乙方提供的设备应是全新的和先进的，并经过运行实践已证明是完全成熟可靠的产品。同时应满足国家的有关安全、职业健康环保等强制性法规、标准的要求。
4.在签订合同之后，到乙方开始制造之日的这段时间内，甲方可以提出因参数、规范、标准和规程发生变化而产生的一些补充修改要求，乙方将遵守这个要求（具体款项内容由甲乙双方共同商定），重大修改另行补充商务合同，效力与本合同相同。
5.本技术方案书所使用的标准，如遇到与甲方所执行的标准不一致时，按较高的标准执行，但不应低于最新中国国家标准。如果本技术协议与现行使用的有关中国标准以及中国部颁标准有明显抵触的条文，乙方应及时书面通知甲方，并经双方协商解决。
6.所有技术资料和文件中的单位采用国际单位制。
7.合同中同一参数或技术要求出现不一致时，将按照满足工程质量及有利于甲方要求的原则修改确定。
8.所有与本工程有关的技术资料仅用于甲方合同设备采购，未经甲方允许，乙方不得向第三方提供任何与本工程和本合同设备有关的资料或信息。


[bookmark: _Toc14268]2 工程概况
[bookmark: _Toc1976][bookmark: _Toc155446205][bookmark: _Toc31287]2.1基本条件
工作制度：300天/年，2班/天，12小时/班。
设备安装位置：贵州省贵阳市开阳县、室内。
海拔高度：1441m。
大气压力：872.5hPa。
抗震设防烈度：6度。
[bookmark: _Toc18842][bookmark: _Toc10268]2.2气象条件
本项目所在地开阳县境大部分地区属北亚热带季风湿润气候，四季分明，春暖风和，冬无严寒，夏无酷暑，水热同季，无霜期长，春迟夏短，秋早冬长，多云雾，湿度大。年平均气温介于10.6～15.30℃之间。最热为7月，平均气温22.3℃，极端最高气温35.4℃；最低气温为1月，平均气温2℃，极端最低气温零下10.1℃。春、冬、夏季风交替，气温回升缓慢，寒潮频繁，天气多变，气温波动大。夏季光照充足，降水强度大；秋季多为西太平洋副热带高压控制，冬季凝冻大，雾多日照少。受东亚季风环流控制，当地风向呈现出非常规律的“冬半年偏北、夏半年偏南”的季节性切换特征。综合气象资料，全年出现频率最高的风向是东北风（NE），频率约12%；其次是西北风（NW）和南西南风（SSW）。不同观测站因地形差异，数据略有出入，部分站点显示主导风向为东南风（SE）或南风。年平均风速约 2.1~3.0 米/秒（相当于2级风），整体风力柔和。春季风速最大（3.3 m/s），冬季最小（2.7 m/s）。静风（无风）天气约占 10%​ 左右，山区河谷地带静风频率可能更高。
	参数
	参考值
	备注

	平均气压
	872.5 hPa
	开阳气象站点气压

	平均气温
	10.6—15.4℃
	地区差异

	平均相对湿度
	76%—84%
	月份差异

	年降水量
	1130—1258 mm
	地区差异

	月最大降水量（6月）
	约241—313 mm
	需雨洪设计

	主导风向
	S（春夏季）/N（冬季）
	风向具有季节性变化

	年平均风速
	2.3—2.8 m/s
	波动较小

	极端最低气温
	-10.1℃
	注意防冻

	极端最高气温
	35.4℃
	≤35.4℃

	年均日照总时数
	约942小时
	日照偏少


[bookmark: _Toc14415][bookmark: _Toc19479]3设备简介
[bookmark: _Toc16494][bookmark: _Toc5590][bookmark: _Toc19584][bookmark: _Toc4196][bookmark: _Toc28189][bookmark: _Toc21706][bookmark: _Toc32513][bookmark: _Toc15870]3.1设备清单
	序号
	名称
	数量
	单位
	规格描述

	1
	干粉电磁除铁器
	24
	台
	≥600kg/h


[bookmark: _Toc17881][bookmark: _Toc29592][bookmark: _Toc100845812][bookmark: _Toc27790][bookmark: _Toc17822][bookmark: _Toc23029][bookmark: _Toc11189][bookmark: _Toc10637][bookmark: _Toc7403]3.2主要结构（单台设备）
	序 号 
	名    称 
	型    号 
	单位
	数量
	备   注 

	1
	设备主体
	Q235碳钢外表喷漆
	套
	
	

	2
	机柜主体
	Q235碳钢外表喷漆
	套
	
	

	3
	电磁线圈
	H级绝缘（耐温200℃）
	套
	
	

	4
	磁介质网
	SS430
	套
	
	

	5
	振动电机
	
	套
	
	

	6
	冷却油循环泵
	
	套
	
	

	7
	PLC
	
	套
	
	留以太网接口和RS485接口，通讯采用ProfiNet、 Modbus-TCP等标准协议。

	8
	触摸屏
	
	套
	
	

	9
	变频器
	
	套
	
	

	10
	换热器
	
	套
	
	

	11
	传感器
	
	套
	
	

	12
	气动执行器
	
	套
	
	

	13
	电气元件
	
	套
	
	

	14
	交换机
	
	套
	
	


[bookmark: _Toc3628][bookmark: _Toc1155]4 技术要求
表1核心指标
	序号
	项目
	指标
	备注

	1
	产品最终优率
	100%
	连续运转3个月，排除来料影响仅由设备原因造成产品不良率0%

	2
	一次合格率
	100%
	产品生产开始单批每次合格率100%

	3
	故障率
	≤0.5%
	连续运转12个月，故障率为0.5%


表2工艺参数
	产品名称：
	干粉电磁除铁器

	型号：
	300-3500带控制柜

	滤筒直径：
	＞300mm

	背景场强：
	0-3,500 Gauss线性可调 

	工作场强：
	0-14,000 Gauss线性可调

	磁场调节：
	无级调节 （ 0-14，000 GS ）无热态衰减

	主机壳体：
	Q235聚磁碳钢

	励磁线圈：
	H级绝缘线圈+进口聚酯亚胺导热胶湿法绕制，耐温200℃

	介质形式：
	 棒状一套20层 10mm间隙

	产能：
	[bookmark: _GoBack]≥600kg/h

	卸铁方式：
	自动卸铁，带反吹清扫功能

	输入电源：
	380V/3Ph/50Hz

	励磁电流：
	30A

	励磁功率：
	＜15Kw 

	整机功率：
	＜15Kw

	线圈换热方式：
	强制油冷及外圈水循环散热

	自动保护系统：
	控制部分自动监控导热油温度
出现异常时报警并自动切断励磁电流

	控制系统功能：
	1.报警功能：控制部分自动监控导热油温度
出现异常时报警并自动切断励磁电流以及分料阀报警功能
2.磁场调节：采用IGBT控制电源技术，可实现补偿式直流恒流驱动，实现预定的电流与实际输出一致，保证磁场的稳定性，另外IGBT的电效率能达到和机械式变压器一样的效率96%左右，而采用可控硅控制的电效率只有80%左右，IGBT能节能、更安全。
3.PLC控制系统预留上下游对接信号，支持网口通讯，可实现DCS控制，并预留10%的DI点位与DQ点位。
4.触摸屏操作简洁，有报警，数据储存等功能，并根据操作人员设置了不同操作权限。

	设备外尺寸：
	约1,399mm x 1,242mm x 1,630 mm（含悬吊臂高度约2586mm）

	设备单体重：
	约2.4Ton 

	控制柜重量：
	约200 kg

	控制柜尺寸：
	1700 mm x 600 mm x 800 mm

	铜锌要求：
	与物料接触部分不含铜锌、非接触部分如不可避免则做好密封防护

	滤筒与介质：
	设备主体与物料接触部分：SUS304，外表面喷砂，滤筒内面抛光

	外观颜色：
	汇选出厂标准：主机---浅绿色Ral6021、控制柜---计算机灰（可定制颜色）

	拆装吊臂：
	悬臂吊

	运行模式
	本地运行和远程控制2种模式；

	远程控制
	远程控制实现一键启停操作；远程操作按照设备启停顺序编入控制器

	外部输出信号
	自动运转中、励磁中、系统异常、自动选择、远程选择；油温；输出接口：以太网接口，；

	磁力可调
	无极线性可调，恒流输出

	控制面板
	配备彩色触摸屏，显示动态流程图，设置工艺参数设定界面，并设有密码权限保护



[bookmark: _Toc11680][bookmark: _Toc32654]5投标货物的质量标准、检测标准、测试手段
	项目
	核实方法
	标准

	喷涂孔隙检查
	电火花实验
	无露点

	焊缝检查
	渗透实验/目视
	无气孔、无漏点、无焊渣

	设备整体外形尺寸误差
	卷尺测量
	≤10mm

	紧固件
	专用仪器检查
	不含铜铁锌


[bookmark: _Toc2682][bookmark: _Toc3344][bookmark: _Toc5797][bookmark: _Toc1342]6设备短名单要求
	名称
	品牌或规格
	备注

	电机
	哈尔滨电气集团佳木斯电机股份有限公司‌
卧龙电气驱动集团股份有限公司‌
湘潭电机股份有限公司
上海电气集团上海电机厂有限公司
江苏嘉轩智能工业科技股份有限公司
山东欧瑞安电气有限公司
南京迪瓦永磁科技有限公司
	变频电机

	变频器
	ABB/施耐德/西门子/汇川/台达/英威腾/合康新能
	

	触摸屏
	飞利浦、DELL、三星
	

	PLC
	西门子、ABB、施耐德
	

	电气子元器件
	一线品牌
	


7设备安全防护
	序号
	通用控制措施

	1. 
	设备运转过程中不应出现金属与金属摩擦，无法避免摩擦产生的部位应在产品与产尘点之间设置有效物理隔离

	2. 
	产品加工过程中产生的粉尘不应扩散至相邻工序

	3. 
	有可能与产品接触部位（包括空气传播）不应选用铜、锌、镍材质零部件；如必须使用，应与产品间设置有效物理隔离，参考第9章节

	4. 
	各工位内部禁止出现金属与金属摩擦

	5. 
	设备排气孔（如风机、电机、电柜、气缸气阀等）应朝向设备外部环境，不应朝向产品表面

	6. 
	机械加工零部件表面、管路内壁不应有毛刺、焊渣、金属屑等残留

	7. 
	零部件设计应该减少凹坑、沟槽、狭缝、台阶，避免积尘；螺丝拧入应该选择从上至下

	8. 
	与产品接触且发生相对移动的设备部件，应采用滚动接触

	9. 
	与产品直接接触零部件应该使用非金属材质，若非金属材质无法满足要求，则应该优先选用304不锈钢，参考第9章节

	10. 
	设备结构件材料应该选用铝、304不锈钢等材质，如无法满足，材料表面应做防腐蚀处理，参考第9章节

	11. 
	单个独立机台的气动回路上，应装有气动三联件（分水滤气器，减压阀，油雾器）及进气阀门

	12. 
	应配置适用于本设备清理工装

	13. 
	设备设计不应出现异常磨损，如确实无法避免，则磨损部位应做隔离、收集处理，参考第9章节

	14. 
	管道材质在保证抗腐蚀性条件下，优先选用SUS304，参考第9章节


[bookmark: _Toc24108][bookmark: _Toc24398][bookmark: _Toc31882][bookmark: _Toc21911]8技术资料
	序号
	需求时间
	资料名称
	需求份数
	备注

	1
	合同签订后7天内
	交货、调试等计划
	电子版1份质
	

	2
	合同签订后7天内
	单体设备基础图、设备装配图、设备布置图、安装图
	可编辑电子版、纸质版各1份
	标明用水、电、气的位置及用量、设备荷载

	3
	合同签订后7天内
	设备相关的国家法律法规、行业标准
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	4
	合同签订后15天内
	三维模型
	可编辑电子版各1份
	/

	5
	调试前
	产品说明书
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	6
	调试前
	系统原理、接线图
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	7
	到货时
	数字化交付文件
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	8
	到货时
	文件目录及清单、装箱清单、产品检验合格证（包括外购件）、制造许可证明文件、整机试验合格证书或报告
	可编辑电子版、纸质版各1份
	覆盖所提供设备的相应参数

	9
	到货时
	维护保养手册，专用工具清单，外购件及生产厂家清单
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	10
	到货时
	备品备件清单及型号、规格、品牌、年限
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	11
	到货时
	易损易耗件清单及型号、品牌、规格、年限
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	12
	到货时
	主要零部件、易损件结构图
	可编辑电子版、纸质版各1份
	/

	13
	到货时
	安装调试说明书
	可编辑电子版、纸质版各1份
	卖方自行开发的设备元件，需提供该调试方法和调试专用工具清单


[bookmark: _Toc16927]9防异物要求
	[bookmark: _Toc24857]序号
	要求分类
	具体要求内容

	1
	设备采购
	1.与物料直接接触的材质Cu/Zn/Sn/Pb≤0.3%，间接接触为Cu/Zn/Sn/Pb≤1%；管道要求：无毛刺、焊疤、锈迹、凹凸点、金属粉尘。电器件必须使用Cu/Zn材质的需提前报备。
2.各供货设备应提供电子版金属爆炸图，以设备剖面图的形式注明每个零部件的材质，元素占比，样图提交甲方审核。

	2
	设备制造
	1.设备供应商应将金属异物管控要求在其内部宣导培训并传递至其原料供应商，同步确认其来料是否满足要求
2.设备供应商应对制造过程中产生的各类潜在金属异物进行清理直至达到双方制定的标准
3.乙方必须遵守甲方的防异物管控的制度要求。如有违反，按甲方的制度执行扣款。

	
	
	4.乙方在制造过程中的如下节点时，应通知甲方现场见证，由甲方选择是否执行，之后才能进入下一道工序。
1）设备内部如有涂层，则基层表面在清洁后，做涂层喷涂前。
2）设备内部如设计有小型紧固件或陶瓷件，在装配前。
3）各管道开孔在焊接前，清理毛刺后。

	
	
	5.所有设备在出厂前应通知甲方现场见证，由甲方选择是否执行出货，之后才能发货。

	
	
	6.设备出厂应进行内部清洁，对设备内部毛刺进行处理，并使用磁棒、Cu/Zn显色等方法验收，达到使用清洁度要求，同时对设备法兰口及管口进行封堵，避免运输期间异物的进入。
7.设备装车期间，需对设备外表面进行防护，增加包装防护，防止外防腐涂层被破坏、运输过程出现磕碰；
8.管材堵帽配置：为防止管材运输期间、现场储存阶段、现场施工阶段管材内部被异物进入，采购/存放的管材两端管口应配备堵帽，或者管材外包装。

	3
	设备包装
	1.设备零部件及小型设备应用木箱包装，木箱顶部和侧面使用复合铝箔防水布保护，但包装箱底部设通风孔，让空气能够微循环，避免因昼夜温差导致内部结露。
2.底板内表面铺垫防水薄膜好放设备零部件。 
3.随机文件应用密封袋装好

	
	
	4.设备零部件应缠膜后放在包装箱内，固定好

	
	
	5.小型设备在木箱内架空固定：使用木方或支架将设备支起，与底板保持距离，再用螺栓将设备底座与滑木锁死，防止运输中移位碰撞。各设备锐边与棱角应加缓冲隔离层（如：气泡膜，泡沫板）进行防护，防止运输过程中碰撞。

	
	
	所有管口、法兰接口必须用盲板或塑料盖封死，之后缠膜，防止异物和湿气进入设备内部。

	4
	设备验收
	1.甲供设备监造预验收阶段、现场到货阶段需进行材质检测及内部异物检测（清洁度），乙供材料需根据封样材料清单进行采购前的封样验收，并形成金属爆炸地图，封样验收完成后方可批量采购，现场到货验收根据封样清单及金属爆炸地图进行验收，因现场原因有条件放行，后续再改善需进行指挥部评审后方可执行；采购成品管道管件需配备堵头，防止异物进入；

	
	
	2.对设备各部件、零件材质确认，核对是否满足：涂层完好、焊接无焊渣、无磨损、材质满足要求（与物料直接接触的Cu/Zn/Sn/Pb≤0.3%，非直接接触的Cu/Zn/Sn/Pb≤1%），详见《设备部件异物管理制定》

	5
	设备涂层要求
	1. 所有和物料直接接触的设备均有涂层防护；
2. 针对筛网、磁芯、磁桶等受行业限制，无法建立涂层防护的，应建立相关管理机制；
3.对于设备主轴等可能存在金属间硬接触的活动部件需增加有效的涂层防护或密封圈防护，并严格管理涂层/密封圈寿命，防止管控失效；
4.所有和物料间接接触的部件、设备应根据其异物产生机理、异物引入物料风险纳入金属异物地图管理，并根据风险建立相应的涂层或非金属化管控；
5.针对电机、电子元器件（电磁阀）等受行业限制的标准件应建立异物无法逸出的管控机制。

	
	
	6.碳化钨类：涂层厚度250um,施工技术要求为：
1）内表面检查处理：内表面必须无肉眼可见的凹凸缺陷，焊缝应先打磨圆滑。
2）清洁/喷砂：用丙酮或酒精等有机溶剂彻底清洗去除所有油污和锈迹，之后喷砂粗化，确保Ra 4.2-5.2μm的表面粗糙度。3）喷涂：表面用压缩空气吹干净砂粒，之后再喷涂，碳化钨粉末在喷涂前必须平铺烘干，在100±5℃下烘干1-3小时，之后喷涂，控制好喷涂距离，温度和送粉速度，采用多层薄喷，每层厚度不超过50um，严禁一次性喷涂250um，以免涂层接合力不好脱落。4）喷涂后处理：用测厚仪多点测量（至少5点/㎡），取平均值；将铝制试柱用胶粘剂粘在涂层表面，用拉拔试验机垂直拉伸（ASTM C633）破坏发生在涂层内部或胶层为合格，结合强度 ≥70 MPa

	
	
	7.纳米陶瓷类：涂层厚度350um（过渡层150um,面层200um), 不能采用液态喷涂，必须采用热喷涂（超音速/等离子工艺）,施工技术要求为：
1）内表面检查处理：内表面必须无肉眼可见的凹凸缺陷，焊缝应先打磨圆滑。
2）清洁/喷砂：用丙酮或酒精等有机溶剂彻底清洗去除所有油污和锈迹，之后喷砂粗化，确保Ra 3-6μm的表面粗糙度，清洁度Sa2.5~Sa3级。3）过渡层喷涂：为缓解基层与陶瓷层热胀差异，应有过渡层，材料用 NiCrAlY合金，喷涂前表面用压缩空气吹干净砂粒，之后再喷涂，过渡层厚度总150um(分3~4遍喷涂，每层40~60um，每层之间应纵横交错喷涂）。4）主涂层喷涂：表面清洁后，再喷涂主涂层厚度总200um(分3~4遍喷涂，每层50~70um，每层之间应纵横交错喷涂）.5）质量检查：用测厚仪多点测量（至少5点/㎡），取平均值，结合强度（附着力） 拉开法（拉拔试验） ≥20-25 MPa（参照ASTM C633） 使用便携式拉拔仪

	
	
	8.PTFE/ETFE类（用于温度小于260°C/无震功的场合）： 涂层厚度30um,施工技术要求为：
1）内表面检查处理：内表面必须无肉眼可见的凹凸缺陷，焊缝应先打磨圆滑。
2）清洁/喷砂：用丙酮或酒精等有机溶剂彻底清洗去除所有油污和锈迹，之后喷砂粗化，确保清洁度Sa2.5级，Ra 3-4μm的表面粗糙度。3）底层喷涂：喷涂前表面用压缩空气吹干净砂粒，之后再喷涂，底层厚度15um。4）面层喷涂：表面清洁后，再喷涂面层厚度总15um 。5）烧结固化（严格按升温/降温曲线），  6）质量检查，检查涂层厚度，附着力测试 划格法（ASTM D3359），要求0级（无剥落），孔隙率/耐压测试 高压电火花检测，≥5kV无击穿

	
	
	9.橡胶类（材质要求直接与产品接触Cu/Zn/Sn/Pb≤0.3%，非直接接触的Cu/Zn/Sn/Pb≤1%）：滴加釜搅拌桨叶采用三元乙丙橡胶，厚度为6mm（底层3mm,面层3mm)施工技术要求为:
1）表面检查处理：表面必须无肉眼可见的凹凸缺陷，焊缝应先打磨圆滑。2）清洁/喷砂：用丙酮或酒精等有机溶剂彻底清洗去除所有油污和锈迹，之后喷砂粗化，确保清洁度Sa2.5级，之后再用汽油或丙酮清洗表面。3）衬胶与硫化，要求采用膜压硫化，不采用橡胶板粘结的方法；采用双层结构, 防渗透的底层（硬质橡胶）3mm.防冲刷的面层（软质橡胶）3mm。

	6
	设备内衬陶瓷要求
	1.设备内部零部件如选用了陶瓷件，优先考虑耐温，抗震动和抗热震能力，采用氧化锆陶瓷

	
	
	2.由于工况热膨冷缩，振动较频繁，因此单块陶瓷件尺寸不宜过大，边长控制在100~150mm以内，以减少振动产生的应力集中

	
	
	3.采用燕尾槽或焊接螺栓机械固定，避免只用粘结固定，陶瓷块与金属壳体之间，铺设一层 2-5mm 厚的耐高温缓冲层（如硅酸铝纤维毡、陶瓷纤维纸），以吸收金属壳体传递来的高频振动，补偿陶瓷与金属之间的热膨胀差异，缓解安装应力。

	7
	设备磨损要求
	1.所有转动设备的主轴轴承严禁采用内置式设计，以免磨损产生金属颗粒进入产品，干区与产品接触的循环气的风机（如罗茨风机）的转子不能采用碳钢设计，以免铁锈代入产品，所有转动设备的转动件与静止壳壁之间应有足够的间隙，防止当轴承出现故障，转子跳动时发生剧烈的磨损。

	
	
	2.所有与粉料接触的外露部位必须设计气密封，供货时应在气密封出口接管自带压缩空气过滤减压件，如果设计了梳齿密封，则应有可靠的设计措施确保梳齿与轴之间不发生磨损。气封泄漏率≤1×10⁻⁶Pa・m³/s，供应商需提供检漏报告。

	
	
	3.与物料接触的部位原则上应避免设小型紧固件，如不得不设计，则应采用相应的措施避免螺栓松动脱落，如：
①对于搅拌器的桨叶与轴的连接，优先考虑反螺纹大螺母，如设计了桨叶上的小螺栓，则安装后应焊死。 
②干区各转动设备内部小螺栓如果不得不设计（如：碟巢磨、永磁除铁器），螺纹方向应选用与旋转方向相反，并采用防松螺母。

	8
	阀门要求
	1. 与物料直接接触的阀门材质应非金属化，其次考虑涂层管理
2. 不与物料直接接触的阀门应非金属化、涂层化，其次考虑金属材质（非Cu/Zn件）+后工序的过滤器管理（最后一道过滤器之后应非金属化、涂层化）


[bookmark: _Toc994]10技术要求
[bookmark: _Toc23408][bookmark: _Toc29045]10.1工艺条件
本装置的设计将严格遵照国家的现行法律法规、技术规范和技术标准，包括但不限于本章所列，当各种规范、标准、规定要求不一致时，应采用要求较高的标准规范，或书面通知买方，以便及时确认。对有更新的标准和规范，应采用最新的版本。
在执行标准规范中出现矛盾或发生争议时，按下列就高不就低且对买方最有利的原则确定：
1） 本文件规定的设计要求。
2）基础设计特性数据表
3）本章提出的标准和规范或卖方确认的代替标准和规范。
4）专利商、卖方和制造厂商的标准。
[bookmark: _Toc23143][bookmark: _Toc3377]10.2法律法规
中华人民共和国环境保护法			2015年1月1日施行
中华人民共和国清洁生产促进法		2003年1月1日施行
中华人民共和国大气污染防治法		2016年1月1日实施
中华人民共和国水污染防治法			2008年6月1日施行
中华人民共和国噪声污染防治法		    2022年6月5日施行
中华人民共和国固体废物污染环境防治法	2005年4月1日施行
建设项目环境保护管理条例中华人民共和国国务院令第253号（1998-11-29）
中华人民共和国劳动合同法主席令第65号，2008年1月1日起施行
中华人民共和国安全生产法，2014年12月1日施行
中华人民共和国消防法	主席令第6号，2009年5月1日施行
中华人民共和国职业病防治法	主席令第48号，2016年9月1日起施行
危险化学品安全管理条例					国务院令第591号
使用有毒物品作业场所劳动保护条例		国务院令第352号
建设工程安全生产管理条例				国务院令第393号
安全生产许可证条例						国务院令第653号
特种设备安全监察条例					国务院令第549号
监控化学品管理条例						国务院令第588号
[bookmark: _Toc25054][bookmark: _Toc941]10.3标准及规范
本项目所执行的主要设计、制造、施工和检验标准(部分，无特别说明，所采用的标准应为最新版)：
《钢制焊接常压容器》                            NB/T 47003.1-2009
《钢制化工容器制造技术要求》                    HG/T 20584-2011
《机械搅拌设备》                                HG/T 20569-2013
《钢制化工容器结构设计规定》                    HG/T 20583-2011
《压力容器焊接规程》                            NB/T 47015-2011
《压力容器涂敷与运输包装》                      NB/T 10558-2021
《承压设备用不锈钢钢板及钢带》                  GB/T 24511-2017
《流体输送用不锈钢无缝钢管》                    GB/T 14976-2012
《承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》                NB/T 47010-2017
《输送流体用无缝钢管》                          GB/T 8163-2018
《化工配管用无缝及焊接钢管尺寸选用系列》        HG/T 20553-2011
《钢制管法兰、垫片、紧固件选用配合规定(PN系列)》  HG/T 20592-2009
《建筑设计防火规范》                              GB50016-2014
《化工装置设备布置设计规定》                    HG/T 20546-2009
《化工装置管道布置设计规定》                    HG/T20549-1998
《工业金属管道工程施工规范》                      GB50235-2010
《现场设备、工业管道、焊接工程施工及验收规范》    GB50236-2011
《工业金属管道工程施工质量验收规范》              GB50184-2011
《现场设备、工业管道、焊接工程施工质量验收规范》    GB50683-2011
《自动化仪表选型设计规范》                       HG/T 20507-2014
《仪表供电设计规范》                             HG/T 20509-2014
《仪表供气设计规范》        	                    HG/T 20510-2014
《信号报警及联锁系统设计规范》                  HG/T 20511-2014
《供配电系统设计规范》                             GB50052-2009
《低压配电设计规范》                              GB50054-2011 
《化工设备工程施工及验收规范》                   HG/T20275-2017
《输送设备安装工程施工及验收规范》                 GB50270-2010
动静设备都必须带配对法兰，标准HG/T20592B PN系列，钢管尺寸标准HG/T20553-II。
以上标准按签订技术协议时最新版执行卖方提供的制造商标准不低于或高于合同签定时的中国国家和行业规范标准的水平，并按最新版本执行。
所有静设备基础大于等于2米的，由供方提供基础模板。
注：以上标准如有不全或不是最新标准按最新标准执行并补齐相关标准。其最新版本适用于本规定。本协议下交付的货物应符合技术规格参数与要求所述的标准，如果没有提及适用标准，则应符合中华人民共和国有关机构发布的最新版本的标准执行。
[bookmark: _Toc11386][bookmark: _Toc14878][bookmark: _Toc10535][bookmark: _Toc10772]11监造和性能验收
[bookmark: _Toc29548][bookmark: _Toc1000][bookmark: _Toc3580][bookmark: _Toc4387][bookmark: _Toc8044]11.1性能保证
设备噪音在自由开放空间，距设备1米的距离上测试，小于85dB。设备以外的管道、设备及附件的噪音不包含在内。
设备所有部件的设计满足在最大出口压力下运行不发生损坏。
满足本技术协议中所有的工艺指标要求。
[bookmark: _Toc3600][bookmark: _Toc2102][bookmark: _Toc4610][bookmark: _Toc20694][bookmark: _Toc28789]11.2质量保证
制造厂家需建有一套完整的质量保证体系，并获ISO9001国际质量体系认证，保证机组是全新的、高质量的和供货完整的。
保证货物全新，材料上乘，加工精良，完全符合合同规定的质量和性能。在正确安装，操作及保养的条件下，设备质保期为验收后12个月或发货后18个月，以先期满者为准。
卖方必须保证产品为本厂生产，若有其他外协单位供货部分，提供卖方品牌清单，加工制造过程中买方保留在买卖双方达成一致的前提下到卖方外协单位进行检查的权利。
所有金属含量要求见技术协议，所有设备入厂需进行金属成分检测，不满足要求更换处理。
设备调试完成，稳定运行3个月无任何故障（可在5分钟内解决的问题不能作为故障）视为验收合格，否则卖方必须采取现场整改、换货等措施直至达到稳定运行工况。
[bookmark: _Toc22401][bookmark: _Toc16855][bookmark: _Toc6954][bookmark: _Toc28591][bookmark: _Toc12855]11.3检验保证
卖方所需该设备生产主材及关键部位材质均需提供检验合格证明材料，并在交货时一同交付。
卖方生产过程须保留该产品生产过程记录，买方在中间检查或验收时可随时提供相关资料。
[bookmark: _Toc8104]其他相关检验项目按照卖方企标、国家标准规范实施。
买方保留全过程监造权利。
[bookmark: _Toc10600][bookmark: _Toc15586][bookmark: _Toc964][bookmark: _Toc28521][bookmark: _Toc2888]11.4验收与安装
设备到达现场后，买卖双方现场进行开箱检验。
如果卖方未随机到达现场，买方可以根据工程需要自行开箱检验，如发现设备、部件与装箱清单不符或设备、部件损坏，卖方应承担全部责任。
产品生产过程中的主要阶段的试验与验收卖方必须邀请买方人员参加，买方可视具体情况决定派员参加或不参加，需要不参加的试验卖方应将试验结构送交买方确认。
制造厂内买方的验收不作为最终产品合格的保证，产品最终应通过现场调试和运行考验来验收。
产品最终验收以达到买方产品技术要求为准，并满足各种性能要求。
设备调试完成，稳定运行3个月无任何故障且满足工艺指标要求（可在5分钟内解决的问题不能作为故障）视为验收合格，否则卖方必须在15天内采取现场整改、换货等措施直至达到稳定运行工况。
接到买方通知三天内，卖方安排专业工程师（含机械、电仪等专业人员）指导安装，直至安装调试合格。
[bookmark: _Toc11103][bookmark: _Toc26945][bookmark: _Toc4951][bookmark: _Toc25459][bookmark: _Toc2374]12油漆与包装运输
设备的油漆、包装、运输必须符合国家现行有关标准和企业规定。油漆颜色按买方统一规定执行。
包装箱应符合有关规定要求，保证运输期间不会损坏。每个设备箱至少应包括二份详细的装箱清单和一份质量检验证明书和产品合格证，一份交买方，一份在箱内。
设备的外包装箱上应清楚地标明：出厂编号、总共箱数及箱号、发货站、到货站、发货单位、收货单位、出厂或装箱日期以及设备运输、储存保管要求的国际通用标记。
由于卖方包装、运输原因所造成的设备丢失、缺损、发霉、锈蚀、受潮和错发等问题，卖方负责修理、补充或更换。
运输费用由卖方负责。货物到达甲方现场并接受之前，货物的安全问题由买方负责。
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	○印：责任范围；-印：责任范围外

	业务区分
	项目
	卖方
	买方
	备注

	设计
	基本设计
	○
	
	

	
	最终规格确认
	○
	○
	双方确认签字

	
	 设备装配图、安装图图纸确认、审核
	○
	○
	双方确认签字

	制作筹备
	设备本体制作
	○
	
	

	
	电缆、控制线等成套设备制作
	
	○
	

	
	设备钢平台、立柱等的制作
	
	○
	

	
	现场搬运装置
	
	○
	

	包装运输
	捆包、运输
	○
	
	

	
	将卸下物品移至安装场所附近，及保全工作
	
	○
	

	
	包装时设备标识
	○
	
	

	安装调试
	试运转及生产所用的工具、物料等
	
	○
	

	
	设备钢平台、立柱等安装
	
	○
	

	
	地面、电缆沟、通道、照明等搬入前准备
	
	○
	

	
	设备本体安装，甲方施工
	
	○
	乙方现场技术指导

	
	电接通至设备电柜
	
	○
	乙方现场技术指导

	
	二次配电（电机到控制柜）
	
	○
	乙方现场技术指导

	
	气接通至设备主体
	
	○
	

	
	接地线筹备及完成接地
	
	○
	乙方现场技术指导

	
	施工时场地、设备保护及防尘
	
	○
	

	
	施工时设备必要的围蔽工作
	
	○
	

	
	设备清洗
	○
	○
	乙方出厂清洗一道

	
	试运转调试
	○
	○
	乙方指导调试

	
	抵达交货地点的设备部件、材料及工具的保管
	
	○
	

	
	安装或调试期间的废材
	
	○
	

	
	安装现场开箱
	○
	○
	

	
	资料移交
	○
	
	

	其他
	官方申请业务
	○
	○
	我方配合提供相关资料

	
	预备品、消耗品
	○
	
	

	
	人员教育培训
	○
	○
	

	
	测定验收
	○
	○
	





