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总则

本技术规格书仅适用于芜湖新兴铸管有限责任公司轧钢部棒材联合探伤精整线抛丸机设备。

投标方应对所提供的设备总负责。包括设备制造、设备指导安装、调试等。其中包括为保证招标方安全稳定地试生产所需要的设备、随机备品备件，以及安装、试车、检验、正常操作、生产所需要的图纸及技术资料。
本技术规格书提出的是最低限度的技术要求,并未规定所有的技术要求和适用的标准，投标方提供一套满足本技术规格书和所列标准要求的高质量产品及其相应服务，并满足国家有关安全、环保等强制性标准要求。

投标方应具有本技术规格书设备的设计能力和设备成套能力,并对供货范围内设备及材料的完整性、合理性、先进性、使用性能全面负责。

投标方执行本技术规格书所列标准。如有矛盾时，按较高标准执行。

投标方具有设备制造、运行成功的经验，提供相关产品鉴定证书。

投标方所供设备采用的技术不得涉及他人的专利，所有专利涉及到的全部费用均已包含在设备报价中，投标方保证招标方不承担有关设备专利的一切责任。

招标方拥有对本技术规格书的解释权，由于投标方理解的偏差所引起的责任由投标方自行承担。

如果投标方没有以书面形式对本技术文件的条文提出异议，则意味着投标方提供设备完全符合本技术文件的要求。如有异议，应在投标书中以“对技术文件的意见和同技术文件的差异”为标题的专门章节中加以详细描述。

建设场地自然条件及公用设施条件

建设场地自然条件
气象条件

年平均温度                  16.0℃

极端最高温度                39.5℃

极端最低温度                －13.1℃

冬季采暖室外计算干球温度    -2℃

冬季通风室外计算干球温度    3℃

冬季空调室外计算干球温度    -5℃

夏季通风室外计算干球温度    32℃

夏季空调室外计算日平均温度  32℃

夏季空调室外计算干球温度    35℃

夏季空调室外计算湿球温度    19.9℃

最热月平均温度              28.7℃

室外计算相对湿度

冬季最冷月平均室外计算相对湿度 77％

夏季最热月平均室外计算相对湿度 80％

大气压力

冬季     102.39kPa

夏季     100.28Pa

室外风速及主导风向

冬季     2.4m/s

夏季     2.3m/s

常年主导风向   E（频率16％）

降雨量：

历年平均降雨量         1204.27mm

最大年降雨量           1906.5mm

最小年降雨量           565.7mm

日最大降雨量           233mm                    

公用设施条件 

电气

低压系统配电电压：     ～380V

0.38kV系统控制电压：   ～220V

照明电压：             ～220V

安全照明电压：         ～36V

信号电压：              -24V 

工频频率：              50Hz

压缩空气

压力：                 0.4-0.6MPa

悬浮颗粒总量：         1mg/m3

悬浮颗粒直径：         1μm

压力露点：             -20°C

油含量：               1mg/m3

信号电压：             -24V 

工频频率：             50Hz

设计制造的技术要求

主要技术指标(验收主要标准) 

生产能力：

抛丸机年生产能力20万吨，需满足精整线的最大生产速度为70m/min的要求。投标方需提供设备的生产节奏周期表、生产线产量计算表。

车间工作制度：采用三班连续工作制，年额定工作时间为6500小时。

产品大纲：

清理钢种范围：轴承钢，弹簧钢，齿轮钢，碳素结构钢，合金结构钢，合金工具钢，高速工具钢等。

圆钢：φ40mm-φ130mm

长度：4000mm-10000mm

表面温度：常温

钢材椭圆度：按GB/T 702—2017标准执行；直径公差执行GB/T 702—2017中二组。

输送速度及方式

输送方式：单根通过式（V型辊道，圆钢不旋转）

清理速度：1.0～20.0 m/min（变频调速）

辊轮中心标高：+1000mm(待定)

处理后表面质量

除净圆钢棒材端部无毛刺、外表面（含前后端面）的锈层、氧化皮、粘砂及其它非金属附着物，清理后电极坯表面完全呈现金属本色。

表面清洁度：Sa3级(表面不得存在阴影、疵点、锈蚀、凹坑等缺陷)

表面粗糙度：Ra 12.5-25μm

棒材尺寸减小：＜0.2mm

硬度增高率：＜0.2%

对环境保护的要求

设备的选择过程中要充分考虑对粉尘、噪音、污水等的处理。

噪音：符合《工业企业噪声控制设计规范》GBJ8F-8

工业固废：全部回收，综合利用。工业设计卫生应符合GBZ1-2010《工业企业设计卫生标准》。

粉尘排放标准满足颗粒物≤10mg/m³ 

环境粉尘浓度：≤5.0 mg/m3。

总体要求

机电一体设备的电控系统需完整、性能可靠，电控系统、电机、电气检测元器件等由投标方成套供货, 电气系统及设备满足招标方工艺要求和机械设备要求。  

所有设备回转部位要求具有安全护罩。

设备组成

本机主要由抛丸清理系统、室内辊道输送系统、除尘系统、气动控制系统、电气控制系统等组成： 

抛丸系统（弹丸循环系统）：抛丸器总成 (6台)、抛丸弹丸控制器(6套)、密封弹丸控制器（2台）、满幕帘丸渣分离器(1台)、自动涨紧式斗式提升机(1台)、纵向螺旋输送器(2台)、横向螺旋输送器(1台)。

室体密封系统：抛丸清理室(1套)、密封装置（2套）、溜丸斗及格栅 (1套)、平台、梯子、围栏(1套)、设备检修粱（1套）。

工件输送系统：抛丸室耐磨辊道（5套）。 

除尘系统：脉冲式滤筒除尘器(1台)、惯性除尘器（1台）、除尘管道(1套)、风机、电机及减震支架（1套）。

气动系统：气缸、气阀、气体处理装置、管路及附件（1套）。

电控系统：DCS系统、变频调速柜、检测元件、控制柜、操作台、电线电缆等。

主要设备技术要求

高性能耐磨材料

抛丸器耐磨件

叶片平均使用寿命＞2000小时分丸轮、定向套平均使用寿命＞2000小时。

抛丸室耐磨件

主抛区采用轧制SP Mn13%高锰钢衬板，其使用寿命主抛区（抛丸器口正对面）＞18000小时，非主抛区室体衬板平均寿命＞25000小时。

抛丸器叶轮体

叶轮体采用特种合金渗碳处理---平均使用寿命＞6000小时。

抛丸系统（弹丸循环系统）

高效直联式抛丸器

抛丸器由以下主要零部件构成：叶轮体、叶轮驱动盘、分丸轮、定向套、叶片、电机、罩壳、熔模精铸高铬耐磨防护衬板、进丸管、底板及减震胶板等。
抛丸器叶轮和驱动电机直接连接，使叶轮始终保持一定的转速，弹丸速度无衰减。 
弹丸控制系统：

弹丸控制系统由插板式弹丸控制器、流丸管构成。

弹丸控制器采用气动控制抽拉式开闭技术。主要由壳体、密封圈、导流盘、闸板（采用耐磨材质，提高使用寿命）、支撑架、调节螺栓及气缸等组成。通过调整调节螺栓的前后位置，可调整弹丸流量，从而达到不同生产率时，相应改变抛丸量，确保工件表面处理的质量。抛丸量可通过操纵台上的电机电流表间接动态显示，该弹丸控制器无卡死、漏丸现象，并具有闸门开启、关闭状态在线检测，适时的与工件到位配合，以防抛丸器空抛打击室体。气动元件采用国际先进公司产品。
满幕帘丸渣分离器

将弹丸的分离效率提高到≥99.9%，合格弹丸中含砂等杂质≤0.1％。采用先进的三级（风选+筛选+风选）流幕式满幕帘丸渣分离器。即：
一级采用传统的滚筒筛------滚筒筛选（弹丸的合格率~90%，）
二级新增变螺距满幕帘螺旋输送弹丸---满幕帘风选（弹丸的合格率~99.5%）
斗式提升机

提升机采用高强度皮带传动，卸料方式为离心重力式。罩壳采用折弯成型焊接结构。其侧面设有检修门，以维修、更换料斗。下罩壳正面及侧面均安装有活动门，以维修下部传动，排除底部弹丸堵塞。
提升机的传动轮采用鼠笼结构，内设双锥排砂筒，鼠笼型滚筒，中间略突起，料斗排列方式为双排交错式排列，提升机下部轴上装有脉冲轮，通过检测尾部带轮转速，可检测提升机的工作状态。一旦出现下部轴不转等故障，能及时将信号反馈至PLC进入上位机处理，并通过报警器报警。

螺旋输送器

     抛丸室及两端的副室体底部采用螺旋输送器输送弹丸。螺旋输送器的传动轴上装有脉冲轮，通过检测尾部带轮转速，检测其工作状态。螺旋输送器叶片采用厚度≥6mm的16Mn钢板制成。
设有三级密封装置即：锥盘迷宫密封+油封密封+孔板回流，防止弹丸进入螺旋输送器两端轴承内。
螺旋及料斗上方设有格栅，格栅上方设有迷宫式网孔高锰钢防护板，防止大颗粒及金属物进入螺旋输送器。螺旋输送器上方还设有SP Mn13轧制锰钢护板，防止弹丸直接抛打螺旋叶片。
抛丸室及其弹丸密封措施

抛丸室用钢板(δ=14)焊接而成，保证有足够的刚度和强度。
除抛丸室及料斗都设有轧制Mn13高锰钢特种耐磨衬板，在护板与隔栅之间布有筛网，防止大颗粒杂物落漏到螺旋输送器中堵塞或卡死螺旋输送器，漏斗倾斜面上均设阻丸装置，使弹丸覆盖在漏斗溜丸摩擦面上，防止弹丸打击损坏漏斗。
室体密封室采用三级多层“高耐磨橡胶+柔性链+密封毛排”密封技术。
室体辊道输送系统

该输送机构选用V形输送辊道输送工件，通过控制辊道正反转来实现工件的前进和后退。为保证设备运转的可靠性，每个辊道采用独立的变频调速动力装置。
输送辊道----室体辊轮、迷宫护套、轴套采用高铬（Cr28%）精密熔模精铸辊轮,保证使用寿命＞25000小时。室体辊道减速机与轴承均安装在抛丸室外。
DCS系统 ：主要实现抛丸机的过程信号采集、物料跟踪及操作方式选择，抛丸机在全自动/半自动/手动控制方式下各设备的逻辑连锁/顺序控制、紧急停车控制等功能。
故障报警：实现故障报警的实时控制及管理。
故障诊断：通过对标签变量及各 I/O点状态的监控，实现快速故障诊断。
系统功能：

抛丸器弹丸流量显示

提升机、分离器、螺旋输送器转速检测

工件进、出料检测

整机故障监测及声报警装置

抛丸器和弹丸闸门的连锁功能

        6）DCS系统配备通讯模块，可和其它PLC进行数据通讯。

主要外购件配制

耐磨材料

抛丸器主要耐磨件（叶片、分丸轮、定向套）-----高铬Cr28%熔模精密铸造，平均寿命＞800h。

抛丸室耐磨衬板----------SPMn13轧制高锰钢衬板，平均寿命＞18000h

抛 丸 器 叶 轮----------20CrMnMo渗碳处理，平均寿命＞4500h

辊道护套材质-------------高铬Cr18%熔模精密铸造。

传动设备

抛丸器轴承----------------国际知名品牌轴承

抛丸器电机----------------国内一线品牌产品

减速机----------------------国内一线品牌产品

除尘系统

滤筒滤料-------------------国际知名品牌产品

脉 冲 阀-------------------国内一线品牌产品

脉冲控制仪----------------国内一线品牌产品

风    机-------------------国内一线品牌产品

气动系统

气动控制元件-------------国际知名品牌产品

气动控制元件-------------国际知名品牌产品

电气系统

DCS系统-------国内知名品牌产品 配备和PLC400通讯模块

变频器----------------------国际知名品牌产品

人机界面-------------------上位机

低压电器元件-------------国际知名品牌产品

供货范围及TOP点界限

供货范围

抛丸机设备供货、指导安装、调试、热负荷试车、完成性能考核、人员培训、技术服务等。

备品备件投标方提供备件清单及单价（备件不在供货范围之内）。

设备制造、指导安装、调试、验收所采用的标准及标准文本。

试车用弹丸由投标方提供。

随机备件明细

	序号
	名 称
	图  号
	规格型号
	数量
	单位
	备 注

	1
	叶片
	/
	/
	2
	组
	8片/组

	2
	分丸轮
	/
	/
	2
	件
	

	3
	定向套
	/
	/
	2
	件
	


 TOP点描述

电气T.O.P点：招标方提供电源，招标方负责电源接至投标方受电柜（投标方提供开关数）、受电柜之后的所有电缆由投标方供货，招标方负责安装。
投标方负责从受电柜至本体设备完整的电气系统，包含电气系统图、控制原理图、施工图，电缆表；
水、气T.O.P点：招标方负责供到设备旁一米处。对于在招标方与投标方供货范围之间的每个管线的T.O.P点连接件，由投标方供货。从T.O.P点至设备上各部位的介质管线的配管、辅件、联接件等均由投标方供货，招标方负责安装。
投标方负责T.O.P点后完整的施工图；
机械设备TOP点：投标方负责把设备运抵项目现场，招标方负责卸车。投标方所供货设备全部由招标方负责安装，机械设备为部件发货，招标方负责现场安装，投标方负责技术指导。设备安装用地脚螺栓、垫铁及安装辅助材料由招标方负责。
土建TOP点：投标方负责设备土建资料的基本设计，招标方负责详细设计及施工。
设备分交表（投标方投标时提供）

	序号
	项 目 名  称
	数量
	设计分工
	供货
	安装
	调试
	指导
	备    注

	
	
	
	基本
数据
BD
	基本
设计
BE
	详细
设计
DE
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	安装
	调试
	

	1
	机械设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	液压系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	气动系统
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	电气设备
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	（1）
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	..
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	与土建相关联的地脚螺栓及安装零件
	1套
	S
	S
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	

	6
	工厂设计
	1套
	S
	S
	B
	B
	B
	B
	B
	B
	


注：(1) S-投标方，B-招标方。

    (2) 投标方对合同设备及功能完整性和正确性负责。

设备监制及与检验

设备和材料验收标准

投标方供货范围内的设备和材料均进行出厂质量检验、检查和试运转，合格后才能运出。并需出具出厂质量检验书、试验和试运转数据、检查成绩表和合格证书。

投标方提供的设备、材料均按照DN、ISO、JIS及招标方确认的相应标准和规范进行设计、制造和检验。并出具相关规范和标准名称。

投标方提供的制造厂标准不低于现行的行业标准及国家标准、亦不低于以往提供给中国或其他国家的同类产品的标准。

投标方应向招标方提交检验大纲，包括：

设备的名称和规格

检验项目

检验方式、所使用的草图和工具

检验采用的标准号

评判基础

该大纲需经双方确认，如果招标方对投标方提交的检验大纲有任何不同的观点，招标方与投标方要进行协商以解决问题。

合同签订后7天内，投标方向招标方提交主要设备的制造进度（包括项目号，设备系列号，设备名称，规格，数量，制造商名称、地址，制造时间，预计装配和检验日期等），1式两份。

招标方有权自费派遣检验人员到投标方的工厂和投标方的检验人员一起对被检验的主要设备进行联合检查。双方应在人员、时间的安排及其它实际事物的处理上对联检事项进行周密安排并相互取得一致意见。

在联合检查两周之前，投标方向招标方检验人员免费提供必要的检验资料（包括图纸），一式两份。检验完毕后。投标方将向招标方的检验人员提交联合检验记录，一式两份。

在设备联合检查期间，投标方为招标方的检验人员阅读技术资料、图纸提供方便，并提供必要的检验工具、仪器及测试设备。如果招标方检验人员要求超出检验大纲的检验项目，额外的检验项目将在双方协商的基础上进行。

出厂检验原则上按照检验大纲和联合检验主要设备的附表进行。如果选择检验的设备有某个数据不能满足标准和要求，招标方有权对整个设备进行检查。

开箱检验

“设备”和“材料”运抵现场后，招标方将对“设备”和“材料”进行开箱检验。投标方有权自费派员参加检验。

招标方在开箱前一个月，将需开箱检验的箱号、设备名称、开箱日期、地点等信息通知投标方，在开箱检验期间，招标方应向投标方检验人员提供工作上的便利条件，如投标方通知招标方不参加开箱检验或不能在招标方通知的时间内参加检验，招标方将自行开箱检验。投标方应认可招标方的检验结果。

在开箱检验时，如发现“设备”和“材料”有缺陷、损坏、短缺或型号规格、质量以及包装不符合合同规定时，双方应作好“检验记录”及“问题处理协议书”，并由双方代表签字。如属投标方责任，此项协议书即作为招标方向投标方要求修理、补供、换货等有效索赔的证据。

如投标方没有参加开箱检验，在发现上述问题且属投标方责任时，则由中国质量监督检验检疫局出具证明，以此作为向投标方要求修理、补供、换货等有效的索赔证明。投标方收到上述索赔证明和招标方提供的索赔要求后，如对索赔要求有异议，投标方在两个星期内提出复议，如逾期不交，索赔即作成立。

开箱检验后的安装、试运转阶段直至机械保证期结束，如发现“设备”和“材料”有质量问题时，按合同正文有关规定办理。

投标方换货或补供货物的期限以不影响合同工厂工程建设总进度为前提。如投标方没按期限履行其义务，则按本合同正文有关规定办理。

当招标方对投标方提供的“设备”和“材料”有质量疑问时，经双方协商后可进行必要的性质、性能、容量等品质检验。届时双方应相互配合，不应无故拖延。

在检验中如发现投标方提供检验所需的标准和规范仍不完整有碍于判明质量情况时，投标方及时补供所需标准和规范，如投标方提供的标准仍不满足检验需要时，招标方有权按照国家或第三国现行的标准进行检验。

验收所遵循的规范和标准

1)铸造机械强制标准---------------------------JB5545-91

2)粉尘排放量符合-----------------------------GB16297-1996

3)城市区域环境噪声标准-----------------------GB3、96-93

4)大气污染物综合排放标准---------------------GB16297-1996

5)铸造机械噪声测试方法-----------------------JB/GQ3004

6)工业产品使用说明书  总则-------------------GB 9969.1—1988

7)工业机械电气第一部分：通用技术-------------GB/T5226.1—1996

8)铸造机械通用技术条件-----------------------JB 1644-91

9)双圆盘抛丸器  技术条件---------------------JB 3713.2—1984

10)铸造机械安全防护  技术条件---------- -----JB 5545—1991

11)铸造机械安全防护技术条件------------------JB 5545-91

12)砂处理、清理设备  涂漆技术条件------------JB/T 5364—1991

13)铸造机械清洁度测定方法  重量法------------JB/T 5365.1—1991

14)抛喷丸设备 通用技术条件-------------------B/T 8355—1996   

15)抛喷丸设备通用技术条件--------------------JB/T8355-96

16)单钩抛丸清理机----------------------------ZB161008-1989  

17)通过式抛丸清理机技术条件------------------ZB J61 010—1989

保证项目及考核指标

保证项目内容、试验方法（额定工况）

设备安装调试后，性能指标达到规定的技术协议的要求。

设备质保期

设备正式投入运行验收合格后12个月（不包括易损件）。

无负荷试车及条件

无负荷试车时，进出无连接工艺设备。设备安装完整，调试完成后，具备运行条件。

热负荷试车及条件

工艺设备调试。

性能保证值的测试和考核

验收标准：验收所遵循的标准见：技术规格书中的“3.1.主要技术指标(验收主要标准) ”。

验收程序：设备安装和调试完成、运行30天。

技术服务范围及售后承诺

现场技术服务

投标方根据双方签的合同要求，在规定的时间内派遣现场技术人员到达施工现场。设备安装期间投标方技术人员在现场对安装图纸和安装技术向使用单位进行交底，并进行安装指导，处理安装过程中可能会碰到的技术质量问题。

投标方应从所派遣的技术人员中指定一名为投标方在合同现场的总代表，负责本合同范围内总的技术服务，并与招标方合同现场总代表合作协商，解决有关合同的工作和技术问题。但双方总代表未经买卖双方授权无权修改合同。

投标方的技术人员应代表投标方执行本合同规定范围内的安装和调试、投料试车(包括性能考核和性能保证值考核)、生产操作、生产工艺和维修方面的技术服务并应执行合同规定的投标方应承担的职责和义务。

详细讲解技术资料、图纸、工艺流程、操作规程、设备性能、分析方法以及有关注意事项等，解答并解决招标方提出的有关本合同范围内的技术问题。

投标方协助用户进行调试直至合格，在设备安装和调试运转直至合同规定的质保期间，投标方及时处理解决设备出现的问题，由于投标方的责任所发生的费用自理。

投标方负责操作和维修人员的现场培训工作，培训时间为3天。

售后服务

投标方对出厂的产品实行三包服务，若在试验和验收后在质量保证期内出现任何质量问题，投标方将及时免费负责修理及更换所需零部件。

产品在用户使用过程中（质保期），定期（2-3个月）派专业工程师或机师到现场对设备关键部件检查、调整。

出厂的产品，常年为用户提供设备维修所需零配件。

在产品运行投产后如出现异常，投标方将在接到通知后，服务人员在规定时间内到达用户现场无偿维修服务，进行故障排除，做到故障不排除，维修服务人员不撤离现场。

质保期内，在接到通知后24小时之内提供服务。

质保期外，在接到通知后72小时之内提供服务。

资料图纸交付

双方资料交付的一般原则：双方必须保证提交给对方的技术资料的完整性与正确性。该技术资料必须满足设计、施工、试运行、生产和维护的要求。

一般资料要求

投标方提供的资料使用国家法定单位制即国际单位制，语言为中文。文字资料电子版采用Word 2007.doc格式，设计图纸电子版采用AutoCAD 2010.dwg格式。

资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容正确、准确、一致、清晰、完整，满足工程要求。

投标方资料的提交及时充分，满足工程进度要求。

投标方提供的技术资料一般可分为设计阶段及发货、验收阶段，配合工程设计，设备监造检验，施工调试试运、性能验收试验和运行维护等四个方面。投标方满足以上四个方面的具体要求。

对于其它没有列入合同技术资料清单，却是工程所必需的文件和资料，一经发现，投标方及时免费提供。

投标方提供的最终技术资料为每台设备11套书面文件（加盖投标方印章），2份印刷版及光盘形式的电子版。

资料交付时间及要求

投标方将按照初步设计阶段、详细设计阶段、竣工阶段提交给招标方各种技术资料。
资料交付时间

投标方在合同签订后7天提供初步设计资料；

招标方收到初步设计资料后3天进行初步设计审查，地点双方协商。

初步设计审查后3天，提供土建设计技术资料图，包括各种流体介质和电缆管线、管沟、隧道走向图，设备基础载荷、埋件图等，TOP接点图。
初步设计审查后30天，提供详细设计资料（最终资料）。

投标方在初步设计阶段提供的技术资料：（书面文件4份，电子版1份)

初步装配总图（设备主要几何尺寸，外形尺寸，基础安装定位尺寸）。
初步能源介质要求及消耗表；
初步设备净重，操作重以及设备对基础面的荷载。
电气部分：

初步设备用电负荷表；
初步电气自动化设备及材料表；

初步电机及传感器表；

低压配电系统/电气传动系统单线图；

液压润滑原理图
气动部分原理图
投标方在详细设计阶段提供的技术资料(书面文件11份，电子版2份)：

机械部分：

设备总体装配图（包括机体配管）、部件装配图。

现场安装所需资料。
电气部分：

最终电机及传感器表；

最终电气自动化设备平面布置图；

电气自动化系统柜、台、箱端子排接线图；

电气自动化系统柜、台、箱元件布置图；

电气控制原理图；

基础自动化系统I/O原理接线图；

电气自动化系统柜、台、箱外部接线图；

电缆表；

最终电气自动化设备及材料表。

气动部分：

原理图

配管图

除尘系统图

投标方在工程竣工后 提供的技术资料：(书面文件4份，电子版2份)

设备布置图，装配图，易损件图纸及文字技术资料；

外购件及标准件清单、品牌。

最终自动化系统应用软件说明书；

最终操作系统、基本软件及应用软件；

全套机械设备的合格证书、性能测试报告及最终验收报告；

核心部件提供不涉及尺寸分析的简图

投标书内容和要求

投标文件中必须包含以下材料：

整个设备的方案图纸。

主要设备清单，必须要列出生产厂家。

	序号
	设备名称
	规格型号
	材质
	数量
	生产厂家
	备注

	1
	...
	
	
	
	
	

	2
	...
	
	
	
	
	

	3
	...
	
	
	
	
	


说明：上表格式中序号仅为举例，不限此数，按需列出。

投标人提供的技术标书，应当包括如下内容：

附件1：技术方案详述

附件2：主要设备配置、供货范围及设备分交表

附件3：技术资料及其交付进度

附件4：人员培训

附件5：技术服务

附件6；保证值和考核办法

附件7：平立面工艺布置图及其他附图

附件8：专利及技术诀窍等，投标方对减轻劳动强度的、劳动安全等方面的技术创新点。

附件9：设备制造标准及出厂前检验

附件10：备件及消耗件清单

附件11：子供货商明细表

附件12：资质及业绩表

