
重庆卡福汽车制动转向系统有限公司（CAFF）
招 标 文 件
（技术要求部分）

招标项目名称：前处理线桥式起重机系统维护及制做安装
招标人：重庆卡福汽车制动转向系统有限公司
目   录 
一、名称及数量
二、招标范围

三、设计依据与技术要求
四、设备问题汇总
五、主要分项系统制造预案
六、安全及防护

七、技术资料

八、备品备件

九、技术培训

十、运输包装要求

十一、安装要求

十二、检验与验收

十三、质量保证期和售后服务承诺

一、名称及数量
前处理线桥式起重机系统维护及制做安装，1套。

二、招标范围

本项目是前处理线桥式起重机系统维护及制做安装全套设备交钥匙工程：包括原有前处理线桥式起重机系统所有设备所有问题点的恢复（需新做一台）、维修保养、防腐蚀处理。投标方负责现场问题收集，制作一台起重机的设计、制作及安装。现场主梁的维修防护及其附件的设计、制作安装调试并达到招标技术要求。
凡招标文件中未提及的，但属于项目所必须的组成部分，也属供货范围。

三、设计依据与技术要求
 起重机及附件的设计、制造、工厂检验和产品质量应符合下列最新版本的国家标准和部颁标准（包括各标准的引用标准），若标准之间出现矛盾时，以高标准为准。所用技术标准，凡未说明的，均用国家标准或有关部标。选用的标准，应是签订合同时已颁发的最新版本。

GB/T3811           《起重机设计规范》

GB6067             《起重机安全规程》

JB/T1306           《电动单梁起重机》

GB5905             《起重机试验规范和程序》

JB/T4315           《起重机电控设备》

GB10183            《桥式和门式起重机 制造及轨道安装公差》

GB8918             《优质钢丝绳》
本起重机安装及使用环境温度-5℃～+50℃（结合招标方实际情况，投标方需对该系统涉及的所有新做设备和原有设备做耐高温高湿的防腐蚀处理），海拔高度1000米内。安装于车间厂房内，在固定跨间的轨道上进行作业。
主要技术要求：

	序

号
	项   目
	技术参数
	订货数量
	备  注

	
	
	单位
	数量
	
	

	1
	起重量
	t
	5
	1台
	单钩

	2
	起重机跨度
	m
	10.5
	
	

	3
	工作制度
	
	A4
	
	

	4
	起升高度
	m
	9
	
	

	5
	起升速度
	m/min
	8
	
	

	6
	运行速度
	大车
	m/min
	26
	
	

	
	
	小车
	m/min
	20
	
	

	7
	大车轨道中心线至起重机外端距离
	mm
	130
	
	

	8
	起重机最高点距大车轨面距离
	mm
	~580
	
	

	9
	起重机宽度
	mm
	~2500
	
	

	10
	吊钩左极限
	mm
	1302.5
	
	

	11
	吊钩右极限
	mm
	1513.5
	
	

	12
	吊钩上极限
	mm
	1883
	
	

	13
	起重机最大轮压
	kN
	33.6
	
	

	14
	大车轨道型号
	24kg/m

	15
	起重机导电方式
	16mm2多级滑触线

	16
	电源条件
	380V，交流，50Hz


起重机的具体部件尺寸需投标方现场测量设计，出设计图纸，制作安装满足招标方现场安全使用要求。
四、设备问题汇总

①原有起重机（一台）已经彻底报废拆除：
解决方法：参照原有设备尺寸和招标技术协议要求，投标方测量、制作设计一台全新起重机并负责运输、现场安装、调试好后达到安全运行效果。

②原有起重机主梁轨道及附件有部分损坏和缺失：

解决方法:投标方对现场涉及起重系统的所有设备（包括原有的主梁和新做的行车等）进行检修维护及防腐蚀处理（以油漆防护为主），对缺失和不能使用的部件（包括制作螺栓螺杆、固定导轨的压板）进行设计、制作及安装，并调试好后达到安全运行效果。操控板及连接线路需做防撞和防磨处理。

五、主要分项系统制造预案
5.1 主要承载结构件（主梁、端梁等）

（1）材料采用优质Q235B；

（2）材料均经过喷丸除锈底漆处理，达到国际标准Sa2.5级，增强漆膜附着力和抗腐蚀性能延长结构使用寿命；

（3）采用熔深好、变形小、无气孔、焊接可靠的CO2气体保护焊；
（4）采用先进数控切割工艺，以确保主梁具有理想的上拱度曲线。

5.1.1 传动零件采用优质合金钢。

5.1.2 为便于使用、维护与检修，本标的所用的部分零部件特别是易损件尽量与本项目其它起重机具有互换性。

5.2 机械设备的主要构成
5.2.1  起重机主要由桥架结构、大车运行机构、电动葫芦以及电气设备四大部分及其附件组成。

5.2.2  起重机结构部份：

   主要包括：桥架及其附件。桥架结构由一根主梁、两根端梁、及其附件组成。主梁采用钢板压延成形的U形槽钢，或钢板焊接成的Π型梁，再与工字钢组焊成箱形实腹梁，端梁也是用钢板压延成U形槽钢，或钢板焊接成的Π型梁组焊成箱形端梁。为贮存、运输方便，主端梁之间用螺栓连接成为一体。

主梁上设有从地面都能清晰可见的额定起重量、制造厂商和制造年月的吨位牌。

起重机主要承载结构用的钢板都经过喷丸除锈并涂防锈底漆。

5.2.3 起升机构

电动葫芦：选用CD型电动葫芦。

电动葫芦用于起升重物，并沿主梁纵向移动，其结构特点详见有关电动葫芦说明书。

5.2.4 起重机运行机构

电动单梁起重机大车运行机构采用分别驱动形式。为达到用户要求，地操驱制动靠YSE软启动电动机来完成，传动是采用“一开一闭”式齿轮传动，其闭式齿轮部分是专用减速机。

5.3 起重机电气
5.3.1  起重机采用50Hz、380V电源。

5.3.2    起重机电动机的选用原则：

5.3.2.1  起重机采用的电动机不仅能保证起动、过载的要求，且按GB3811的规定验算其许用热功率。

5.3.3   起重机电气控制方案

此台起重机设有手电门操作，手电门跟随葫芦，以保证操作安全。

5.3.3.1 起升机构

起升机构采用按钮+接触器+电动葫芦控制方式，葫芦上设有升降限位，当葫芦升降到极限位置时能够断电，只能向相反方向运行。起升机构设有超载限制器。

5.3.3.2 起重机运行机构

起重机运行机构采用按钮+接触器+电动机的控制方式，大车运行机构设有限位开关，以限制大车运行的极限位置。

5.3.3.3小车运行机构采用按钮+接触器+电动葫芦控制方式。

5.3.4 电气保护装置

5.3.4.1 总电源回路设置自动空气开关用于短路保护。设有相序保护器。

5.3.4.2 在保护装置中设置有配电接触器，同时还具有短路、失压保护的功能。

5.3.4.3  葫芦上升和下降设有极限限位开关，起重机运行两端设置限位开关。

5.3.4.4 各安全开关设置脱开保护，照明、讯号设备回路设置保护元件。

5.3.4.5 所有电气设备正常不带电的金属外壳、金属穿线管、电动机均保证可靠接地。

5.3.5 馈电装置

5.3.5.1 小车馈电装置

5.3.5.1.1 跨度小于19m,小车馈电采用钢丝+吊线环+拖缆导电方式，电缆始端与终端设置接线盒。

5.3.5.1.2 跨度大于19m,小车馈电采用采用C型钢+金属电缆滑车+拖缆导电的方式。

5.3.5.1.3 终端夹与轨道间固定，葫芦导电架牵引始端电缆滑车带动中间电缆滑车移动。各电缆滑车间采用钢丝绳柔性连接，且电缆滑车间钢丝绳长度比电缆短以确保电缆不承受葫芦导电架的牵引力。

5.3.5.2  起重机馈电装置

5.3.5.2.1 起重机大车馈电：安全滑触线。

5.3.4.2.2 起重机内部电压损失约为4％。

5.3.5 控制箱

控制箱中设有保护装置、大小车运行和起升运行元器件。

5.3.6 电气元、器件的选择

所有电气设备及电气元件均按起重机的工作级别、利用等级及工作环境来选用。

5.3.6.1 接触器、继电器、低压继电器等组件采用施耐德公司产品。其电寿命不低于20万次。

5.3.6.2 空气断路器

断路器采用施耐德公司产品。

5.3.7 固定敷设电线

5.3.7.1 控制柜中的连线采用铜芯多股塑料绝缘电线。

5.3.7.2 其余采用YVFR型丁腈绝缘铜芯多股绝缘电缆。

5.3.7.3 电控设备的选用、制造均按GB3811-2008及JB4315-1997的规定。

六、安全及防护

1设备所有可能带电的部位，应进行绝缘处理或用机箱围护或把它安装在可以防止危险发生的地方。

2所有旋转轴、联接器、齿轮和其他旋转部件应安全防护。

3设备各部分安全连锁和限位装置、缓冲器、安全防护等齐全，安全可靠。

4凡是高压电场所，均有明显警示标志。

5操作工应穿好工作服，戴上口罩，严禁在涂装车间内吸烟。

6设备整体安装应符合国家的有关安全标准要求。

七、技术资料

    投标方需在投标之前对甲方设备情况进行实地考察，作出经济实用的整体设备整改及制作方案，并符合招标书的技术要求。
投标方需承诺提供齐全完整的与实物交货状态一致的技术资料及技术图纸三套,电子文档一份。（若出现因提供图纸问题导致采购方在复制维修时出现的损失由中标方全部承担。）包括：

起重机整体安装及部件图纸（AUTOCAD2004）、电路原理图及元件清单、备件及易损件清单、外购件详细清单（包括价格）。按照卡福公司（甲方）模板制作：设备操作作业指导书、设备润滑作业指导书、设备维护保养作业指导书等。

设备布置图（包括水电气线路图）详细的安装调试、操作及维修说明书。所有设备特别关重设备《电路原理图》，《机械组装图》包括设备分总成资料、内部资料、PLC布置图，设备验收时必须由设备部门签字确认提供完整无误。

易损件、润滑油（专用或通用），主要备配件清单（规格、型号制造厂、价格、使用寿命）。

进口原器件关税单、清单、型号规格、配套厂及原产地证明文件、非进口部件清单（产地、型号规格）。

投标方提供自主设计部件的结构图,本工程中如涉及到投标方的专利，采购方有免费使用权。涉及到第三方的专利，采购方在使用过程中的纠纷由投标方负责，涉及费用由投标方负责。

投标方提供不生产而从其他生产厂得到的主要零部件明细表，以及关键部件型号、供应商、产地。

投标方必须对双方提供的技术资料都保密，不得转让给第三者，否则将追究泄密者的法律责任。

八、备品备件

终验收合格后投标方承诺免费赠送备品备件一套，列出详细清单（购买单位及联系方式），并对这些备件分项报价。提供易损件清单并分项报价。

九、技术培训

技术培训应包括下列内容：

1熟悉、掌握使用设备相关指导书等相关资料。

2设备日常管理，一般部件的拆装方法（易损件清单和购买渠道）。

3正常操作。（使用、相关参数调整）。

4更换加工对象时的调整作业（含编程等）。

5预防性维护、保养、日常点检内容。

6一般性的故障及检查。

7安全注意事项。

    并保证培训效果，使甲方人员能熟练操作。终验收时，须将培训资料制成光碟供甲方公司存档，该培训资料应包含针对操作者培训资料和针对施工、技术员培训资料两种。

十、运输包装要求

1 依照合同规定的时间，由投标方将所有生产线配件安全运抵安装地点（包括装卸），所需的一切安装、检测工具、等工具均自备。投标方在发货前应向甲方取得书面（传真）同意，并在运输前一周将详细清单报招标人。由于运输和包装不当导致的损坏由中标人负责。

2甲方如遇到特殊情况（如不可抗拒的因素）需将到货日期推迟，应于一个月前书面通知投标方，投标方应无条件同意。

3生产线、零件运抵现场后，投标方应提供清单，在安装前由甲方对进场货物进行质量检查，投标方必须派员参加,并负责解决开箱验收发现的问题和赔偿。

十一、安装要求

1 安装计划：由投标提出安装计划，该计划必须服从和配合甲方的生产安排及总施工进度计划（合同生效后30天内全面施工完成，并投入使用）。设备安装不影响甲方正常生产，如果确对生产有影响需提前一周提交安装计划并由甲方签字认可。

2 安装管理：投标方在工地的安装工作必须符合国家的有关安全施工等条例。在施工过程中，投标方本身的事故一切与安全有关的责任均由投标方负责，并服从甲方管理和现场监理的质量和安全检查。投标方必须在整个安装期间，委派具有五年以上工作经验、并曾管理类似大型工程的工程师常驻现场参加设计联络、协调，负责安装监管，并附履历表，招标人保留其更换权力。

3 在安装之前，投标方应该对安装的土建基础尺寸进行检查，由于投标方变动安装条件引起的费用应由投标方负担。

4 安装噪声值应符合国家规定的标准，并满足甲方提出的要求。

十二、检验与验收

1 工厂监造和检验

1.1甲方有权派监造工程师到卖方及其分包商进行设计进度、设计过程、设计方案进行监督，对车间场所就合同生产线的制造、车间组装以及工厂试验进行监造、检验和见证，并可现场拍摄和录像。

1.2如合同生产线经检验和试验不符合技术规范的要求，甲方将予以拒收。乙方应更换被拒收的合同生产线，或进行必要的改造使之符合技术规范的要求。

1.3投标方在交货前，应对合同生产线进行检验，并出具质量检验证书，该证书将作为交货时的质量依据，但不作为合同生产线质量的最终依据。投标方对合同生产线进行的特殊试验和试验结果应写入试验报告，并与质量检验证书一起提交给甲方。

1.4甲方人员参加监造和检验既不解除乙方应承担的质量保证的责任，也不能代替合同生产线到达工地后的开箱检验。

1.5甲方人员在国内参加监造的交通费、食宿费用自理。

2 预验收

 投标方在生产线制造完成后，应及时通知甲方（用户人员旅费、食宿等费用由用户承担）到投标方现场对生产线进行预验收，预验收中如发现问题应立即进行整改，并经甲方确认合格后才可启运。

2.1对生产线各元/部件进行品牌确认和性能测试。

2.2 对指定使用的特殊材料进行检验或确认。

2.3 提供完善的生产线设计图纸，合格的零配件厂家联系、服务支持方式。结构设计与技术协议吻合，关键元件符合技术协议要求。
3 交货验收

3.1合同生效之日起30天内将设备在需方现场安装调试完毕，并进行正常生产。
3.2甲方将在甲方工地指定交货地点保持原包装完好的情况下代为保管卖方货物，甲方将在安装前在投标方代表在场的情况下，组织相关单位和人员进行开箱清点、进行交货验收。 

3.3程序及表格：投标方应在安装完成前2周之内，向甲方提交调试和试运行的程序及记录表格。

4、生产线及工艺终验收
4.1投标方在甲方施工现场将全套设备安装完毕后，投标方应组织有甲方人员参加的验收试验。验收试验包括以下内容：

4.1.1调试：调试应在安装过程中或安装完成后进行，可根据情况进行部分调试或全面调试。

4.1.2试运行：调试结束后，应进行生产线的试运行，试运行应在甲方的监督下进行。

4.2在甲方使用场地进行（投标方人员发生的费用由投标方承担）生产线安装调试完成后，按照合同对生产线各部分进行符合性验收。如果双方对检测结果有争议，则以第三方具有检测资质的单位出具的报告为准，检测结果合格则由甲方承担第三方检测费，检测结果不合格则由投标方承担第三方检测费，并赔偿由此给甲方造成的一切损失。在正常生产三个月之后才可进行最终验收。

4.3终验收合格条件

4.3.1正常运行三个月且性能满足招标书和技术协议要求。

4.3.2性能测试和试运行验收时出现的问题已被解决至甲方认可。

4.3.3已提供了合同的全部货物和资料。

4.4 生产线零件保护

从零件运抵现场到终验收合格之前，投标方应派员负责所有自己提供的生产线和安装现场的安全、保护工作，直至通过终验收并移交甲方为止。

十三、质量保证期和售后服务承诺
1 接到用户故障信息后，当天响应，在需要的情况下24小时内到达用户现场，并在48小时内排除故障。

2质保整机一年，质保期以外的技术服务，为用户提供及时优质的服务。

3 在国内应建有备件库，在接到用户通知后48小时内为用户更换缺陷部件。质保期内免费更换备件，质保期外可以保证用户以最优惠的价格更换备件。

4 每年为用户提供一次免费生产线运行情况检查、诊断、调整。
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