电解车间液压剪板机技术要求
1．货物需求一览表

	序号
	设备名称
	数量
	备注

	1
	液压摆式剪板机
	1台
	


2．技术规格及有关要求

2.1.1 当地气象条件：

年平均气温：15.1 ℃ 

最高气温：39.4 ℃ 

最低气温：-11.3 ℃ 

平均气压：1016.0 毫巴

最大风速：20.7m / s 

地震烈度：6 度

2.1.2电源条件

   中压: 10kV±7%，50Hz±1%

   低压: 380±10%，50Hz

频率偏差允许值：±0.2Hz

电源及电气设备电压见下表
2.2 设备使用环境：

2.2.1液压摆式剪板机（4*1300）
1）、用途：主要用于电解一系统，始极片吊耳剪切，始极片长宽厚：1000±5×740±5×1±0.2，始极片重量：6.5kg，始极片抗拉强度：200~240MPa。
2）、设备工作环境：室内，常温（+15～+50℃），潮湿，酸性腐蚀性气体（H2SO4）。

3）、设备工作制度：年工作日：365天。

2.3、设备主要技术参数（条件）及要求

购置4*1300液压摆式剪板机一台，具体要求如下：
1）主要技术参数：
1、可剪最大板厚4mm，最大板宽1300mm，被剪板材强度450N/mm2 。
2、剪切角：1度30分。
3、剪切次数：6-25n/min。
4、后挡料最大距离500mm。
5、刀片长度1400mm，材质：6CrW2Si。
2）设备性能
1、机架采用钢板焊接结构，整体须经壁炉回火处理或高频振动消除应力，保证机架整体刚性和稳定性。
2、液压传动、摆式刀架、回程装置等部件，需保证刀架上下行程运行平稳，操作方便，性能可靠。
3、刃口间隙调整有指示牌或刻度显示，以方便调整准确迅速。
4、采用固定栅栏式安全保护装置。
5、工作台应采用平面装置 ，减少阻力和板面划伤。
6、刀片采用热处理过的6CrW2Si材质。

7、始极片长宽厚：1000±5×740±5×1±0.5，新剪板机需要满足以上始极片所有厚度在常温下的剪切能力，且剪切面齐整。
3）设备配置
1、油缸: 专业生产厂家制造, 活塞杆表面镀铬处理。采用恒力液压、萨润、建湖华星。
2、液压系统： 泵采用沃特/欧力德/威博/力源液压/北京华德、阀采用北京华德、海门新博新力。
3、电气系统: 电控箱内主要元器件采用正泰、德力西、人民电器。
4、轴承采用瓦房店轴承、哈尔滨轴承、洛阳轴承。

5、电机、减速机：采用国贸、泰兴泰隆、杰牌、南通同德。

6、刀片：采用上海赫利刀片/瑞纳瑟。

4．以下为卖方必须提供的设备材料和服务：

(1) 液压剪板机，包括主体设备、随机备件、专用工具等的详细设计、制造、检验和试验、涂装、包装、交付；

(2) 到买方指定的交货地点的运输；

(3) 相关技术资料；

(4) 培训；

(5) 技术服务；

(6) 安装、调试；

(7) 售后服务及招标文件中要求卖方提供的其它相关服务。

3．技术资料

3.1卖方需提供下列技术资料
（1）设备安装基础图，其他主要零、部件和易损件制造图。
（2）主要材料名称及生产厂家质量证明书。
（3）主要部件、外购件生产厂家名单及其产品合格证及质量证明书。
（4）用电设备规格及电气参数（包括电动机型号、规格、功率等）。

（5）剪板机合格证明书（其中包括主要外购件的合格证）。
（6）剪板机使用维护说明书，电气总图、电气原理图、电气元件表、接线表。
（7）产品装箱单（其中包括提交的资料清单）。
（8）备品备件及易损件清单。

（9）设备使用说明书，安装说明书，安全操作、维护保养说明书。
3.2合同生效后卖方提交的技术资料

合同生效后五个工作日内，卖方以书面和电子文档两种方式提交3.1中1项的相关技术资料，其他技术资料随设备到货时一起移交给买方。书面资料要求叁份并加盖单位红章。

4  设备交货           

4.1  交货方式：因本设备由卖方负责现场指导安装、调试，买方需要对到货设备整机安装完，经现场检验合格后现场交货。

4.2  交货期：见商务条款。

4.3  交货地点：张家港联合铜业有限公司电解车间。

5  安装、调试及试运行

5.1卖方提供安装方案贰份给买方。卖方应派出合格的专业人员在买方的现场对设备进行指导安装和调试，并对买方有关人员进行维修和操作的技术培训。卖方派出的安装、调试、培训人员要求能够代表卖方，并遵守买方公司相关制度，听从买方的组织安排。

5.2  设备试运行前，卖方向用户提出负荷试运行方案，由用户负责组织实施，卖方派人参加。 

5.3  试车：试运行期间，卖方须派人到现场服务，负荷试车连续运行72小时无故障, 并能满足买方提供的技术要求。

5.4验收标准
国家标准：GB/T14404-93《剪板机精度》及随机出厂文件。 

GB17120—1997《锻压机械安全技术条件》 

JB5197—91 《剪板机技术条件》 

电气标准：GB 5226.1-2002
6  性能考核和最终验收

6. 1 在装置建成投产后，应在设计工况条件下进行考核运行，用户提前通知卖方，并在卖方有人参加的条件下，按照规定的参数进行考核运行72小时，符合要求后，正式验收。

6. 2 性能考核的结果应做出记录，并在考核完成后的7天内，由双方代表在记录上签字。

6.3 如果规定的保证值，在性能考核期间顺利达到，则双方代表应在4天内签署卖方准备的合同装置验收证明书一式4份，此时，认为设备已通过验收。

6.4 最终验收测试及测试方法。按国家和行业现行规定的设备测试方法进行

7 质量保证和售后服务

7.1质保期：从用户签署验收合格报告之日起开始计算质量保证期，质保期为设备经双方验收之日起12个月或货到现场18个月。

7.2卖方提供的设备应符合现行有关技术标准的规定和技术文件的要求，附属设备必须满足技术文件和各自的产品技术标准，并附有合格证和试验报告，其质量由卖方负责。

7.3在质量保证期内，卖方应保证设备的正常运行，负责设备的免费维修和更换。当设备在质量保证期内发生质量事故，卖方应承担相应的法律责任和经济损失。

7.4因设备质量问题出现故障时，卖方应接到用户通知后24小时内赶到现场处理（响应时间：8小时内）。

7.5卖方编制培训资料，对买方的操作人员和维修人员进行生产、工艺、维修技术培训。

