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[bookmark: _Toc46782398]一、对投标方的要求
[bookmark: _Toc46782399][bookmark: _Toc381179504]（一）总则
[bookmark: _GoBack]1、本技术规格书的使用范围，仅限于伊金霍洛旗东博煤炭有限责任公司井下运输筛分及选煤厂综合自动化控制系统工程的设计、制造、装配、运输、安装、调试及试运转、操作人员培训及其他必要的服务等，以及开展系统空载联动、重载联动试车、直到通过验收的招标。
2、本技术规格书提出的是最低限度技术要求，投标方务必提供符合本规格书和相关工业标准的优质产品。
3、在签订合同之后，招标方有权提出因规范标准和规程发生变化而产生的一些补充要求，具体项目招标、投标双方共同商定。
4、本技术规格书所使用的标准如与投标方所执行标准不一致时，按较高标准执行。
5、本技术规格书经招标、投标双方确认后作为订合同的技术附件，与合同正文具有同等的法律效力。
6、技术规格书未尽事宜，由招标、投标双方协商确定。
[bookmark: _Toc46782400]（二）设计、制造及检验标准
1、设备应按照现行国际、国家标准和相关行业标准规范进行设计、制造、检验。
2、同时还必须满足国家安全、环保及其它方面最新版的强制性标准和规范（规定）。如果本技术协议文件中存在某些要求高于上述标准，则以本技术协议文件的要求为准。
3、现场验收试验，如无另行规定的，均按照性能验收试验有关标准进行，检验试验所使用的标准应由招标方确定。
4、环境保护必须遵循中国法律和采用中国规范（GB）：
1）《煤炭洗选工程设计规范》（GB50359-2016）；
2）《煤炭工业污染物排放标准》（GB20426-2006）；
3）《一般工业固体废物贮存、处置场污染控制标准》（GB18599-2001）；
4）《工业企业厂界环境噪声标准》（Ⅲ类）(GB12348-2008)；
5）《煤炭工业给水排水设计规范》(GB50810-2012)；
6）《煤炭工业环境保护设计规范》(GB50821-2012)；
7）《工业企业厂界环境噪声排放标准》（GB12348-2008）；
8）《环境空气质量标准》(GB3095-2012)；
9）《地表水环境质量标准》(GB3838-2002)；
10）《声环境质量标准》(GB3096-2008)；
11）《大气污染物综合排放标准》(GB16297-1996)；
5、参照标准
MT571.1          煤矿用带式输送机监控系统
MT872            煤矿用带式输送机电控装置
MT872            煤矿用带式输送机保护装置技术条件
GB50174-2008     电子计算机机房设计规范
GB50343-2004     建筑物电气信息系统防雷技术规范
GB50057-2010     建筑物防雷设计规范
GBJ55				工业与民用通用设备电力装置设计规范
GB/T18657        远动设备及系统
GB/T12668        调速电气传动系统
GB/T4793.1-2007  测量、控制和实验室用电气设备的安全要求
GB/T4793.2-2001  测量、控制和实验室用电气设备的安全 电工测量和试验用手持电流钳的特殊要求
GB/T13978-1992    数字多用表通用技术条件
GB/T13970-1992    数字仪表基本参数系列
GB/T7676          直接作用于模拟电测量仪表及其附件
IEC255            电气继电器
IEC61800          可调速的电驱动系统
VDE0660           低压成套开关设备和控制设备
DIN41-488         低压成套开关设备和控制设备
EN60439-1         低压成套开关设备和控制设备
UL508C            UL安全标准，电源转换设备
GB50171-92	电气装置的安装工程签署、柜及而二次开发回路施工及验收规范
GB50169-92        电气装置的安装工程接地装置施工及验收规范
GB50171—92       盘、柜及二次回路结线施工及验收规范
GB50169 92        电气装置安装工程旋转电机施工及验收规范
GBT 18135-2000    电气工程CAD制图规则
GBT 16660-1996    选煤厂用图形符号
GB_T 3956-1997    电缆导体标准
GB6587-1986       电子测量仪器
GB6995-1986       电线电缆识别标志
GB/T19903         工业自动化系统与集成
GB/Z20541         测量和数字数据通信 工业控制系统用现场总线
GB/T19659         工业自动化系统与集成 开放系统应用程序框架
GB/T15629         信息处理系统
GB/T18272         工业过程测量和控制
GB/T19903         工业自动化系统与集成 物理设备控制 计算机数值控制器用的数据模型
GB/T 7353-1999    工业自动化仪表盘、柜、台、箱
GB/T 16656-1998   工业自动化系统和集成 产品数据表达与交换
GB/T 20720-2006   企业控制系统集成
GB/T 3369-1989    工业自动化仪表用模拟直流电流信号
GB/T 20730-2006   工业过程控制系统用模拟输入两位或多位输出仪表
GB/T9771-2000     通信用单模光纤系列
JB8               产品标牌
GB4208            外壳防护等级分类
GB3836.1          爆炸性环境用防爆电气设备通用要求
[bookmark: _Toc46782401]（三）主要技术要求
生产集控系统的范围为：矿井皮带控制及地面筛分控制系统实现集中及远程控制；洗煤厂由原手动控制改为集控室上位机远程集中控制。
所有的生产控制系统都必须是标准化设备。井下及筛分生产控制系统的安装必须符合电器爆炸危险区划分的等级的要求。
所有现场仪表电气设备也必须符合等级要求。与工艺监控和控制相关联的生产控制系统可靠性需大于99.9 %。
[bookmark: _Toc46782402]1   集中控制系统
[bookmark: _Toc46782403]1.1 系统配置
本工程设PLC控制主站及分站均放置在筛分和洗煤厂配电室。
PLC控制系统采用西门子1500系列设备，分站采用以太网通讯。
作为全厂的主要控制设备，控制系统产品应采用最新的技术制造，并在今后相当长一段时间内保持其技术的先进性，厂商应保证其产品平台是在未来8年内不被淘汰，并能保证10年以上的备件供应能力。控制系统产品的供应商具有较强的本地的技术支持和服务能力，主要部件的MTBF需达到100万小时以上, 为了保证系统的稳定性，总体先进性，IO产品必须和CPU是同一系列。
通讯部分，为了未来的企业的信息化，管控一体化做好扎实的通讯基础，实现先进的企业互联构，整个控制系统采用国际标准的工业以太网，通讯速率>=100Mbps。
PLC核心元件，如：CPU、I/O模块、通信模块等，必须产自供应商原厂。矿方不接受贴牌等产品。
系统硬件（如I/O 模块、处理器、安全栅、转换器模块、电源模块等）应在机柜中合理、紧密布置并牢靠地安装。所有硬件安装空间不得超过机柜的具体尺寸。
生产集控系统的范围为：
1、原煤系统：井下大巷皮带及漏煤眼运输系统以上至原煤筒仓上给煤皮带（综采、掘进分别俩套系统一台主机控制）。
2、洗煤系统：原煤筒仓下方给煤机至洗煤所有生产、运输控制环节。
包括现场各种检测设备和仪器仪表的监控。
所有的 PLC系统都必须是标准化设备。
与工艺监控和控制相关联的PLC系统可靠性需大于99.9 %。
供货商应对整个PLC系统进行可靠性计算。
[bookmark: _Toc46782404]1.2 系统主要功能
1、全系统所有设备的集中控制：包括程序启车、停车，集中联锁、事故闭锁，报警停车，单机启停等；全厂设备要以三种模式运行：顺序控制、单机集中控制及单机就地控制。当采用顺序控制模式时，所有设备由计算机监控系统统一安排，按照一定的启动或停车顺序及联锁逻辑进行自动控制；当使用单机集中控制模式时，设备由操作员在操作员站上进行手动启停；当设备需要维护、检修时，可转为单机就地控制模式。以顺序控制、单机集中控制模式进行控制时，控制系统提供设备的联锁保护。三种控制方式可实现自由无扰动转换。其中单机集中控制模式应具备解锁功能。设备之间的闭锁关系通过软件实现。
2、集控有自动集控（按程序自动发信号、起停车）和手动集控（手动发信号、起停车）两种方式。手动集控方式可以按需要随时启、停任一台设备，对工艺参数进行设定和人工干预可调控参数。起车过程、运行过程和停车过程原则上设备间按逆煤流闭锁。
3、为保证人身及设备安全，设有起、停车预告声光信号、禁起和设备故障报警信号及紧急停车信号。故障报警（包括设备故障和开关故障）要有语音智能报警。自动集控、手动集控以不同频率的声光信号予以预告。
4、通过对采集的工艺参数进行处理，自动形成工艺参数的工况历史曲线，与控制指标所做出的报警线相比较，如遇“超限”则实时报警，及时调控有关参数。
5、系统要以准确诊断故障地点，故障种类，故障发生时间，了解故障排除情况，故障种类包括监测设备短路、过载、拉绳、胶带机跑偏、失速、纵撕、溜槽堵塞等各种故障。
6、主要参数自动采集、调节,并能动态阅览煤贮运装置主要设备运行状况。对各种报警自动进行记录，事故报警历史记录时间不得低于180天。
7、对主要工艺参数进行统计和分析，自动形成各主要参数的变化趋势和历史曲线。
8、集中控制设备配置PLC柜：进行数据采集、处理、控制及监测；对设备运行集中管理、控制，并打印报表等。集中控制设备负责对生产系统设备实现集中监控，其中除电动葫芦等设备不参与集中监控外，其它设备均纳入集中监控。
9、所有设备均设就地控制箱（随机械设备配套电控箱的除外），在就地控制箱上可进行设备启/停操作。
10、在集中控制台通过上位监控工作站可对各子工艺流程的设备发出启/停控制指令，发系统紧急停车命令，并可向设备沿线发出启动预告信号、运行故障报警信号等。
11、在上位监控工作站可通过设备运行模拟图，实时显示各设备运行情况，并能维护集控系统。工控机对所采集的工艺参数进行处理、储存，并以数字或柱状图等方式显示，具有超时报警功能。
12、在集控系统和各岗位要安装声光报警系统，在声光报警系统响30秒后方可逆料流方向起车，系统起车时间控制在10分钟以内，前后设备起动间隔时间控制在5秒钟以内。在集控系统编程时要处理好单机就地控制与集中控制的关系，要保证单机检修后试车时的安全。
为保证操作系统的安全性和设备运行的可靠性、人员的安全性，操作系统要设置操作员密码。
集控系统成套厂家作为整个集控系统的集成商，除完成控制柜及上位监控系统的设计、安装、调试外，还要协调并完成与集控系统有关的各子系统及单机自动化设备之间的接口关系*。
事故报警功能：
在上位机上以各种方式显示故障设备,性质,时间，。
按需要启动打印机打印故障内容及发生时间
集控系统应完成下列基本控制功能(不限于以下功能)：
1)现场设备运行工况显示及事故音响报警
2)设备模拟量检测及模拟量越限报警
3)通过上位机实现煤量统计功能
4)统计报表（包括班、日、月产量统计报表等）
5）历史数据的记录与查询
监视报警功能：
监视报警功能主要包括运煤系统的数据采集和处理、各种运行方式下的设备运行工况，并能通过集控为运行、检修人员提供各种信息和报警。
[bookmark: _Toc46782405]1.3 设备要求
PLC柜落地安装，外形尺寸为1000（800）mmX800mmX2200mm（宽X深X高）。PLC柜内主要设备包括PLC主机、模块、端子、开关、中间继电器等。
使用PLC产品包括必要的软件。PLC配置的开关量输入模块、开关量输出模块、模拟量输入模块等的数量请参照设计院图纸及相关机械设备的资料确定，每个机柜内应留有10％的模件插槽备用余量，该备用插槽应配备必要的硬件，保证今后插入模件能即时投入运行。PLC柜使用AC220V电源， PLC的I/O模块采用24VDC或AC220V电源。每个机柜内不同类型的I/O测点应保证最终不少于20%的备用余量*。处理器模件及所有I/O模件应带有LED自诊断显示。而且能进行带电热插拔，模件更换后能自动下载配置程序。
PLC各控制系统必须满足下面基本要求：
1、CPU模块
CPU模块是微处理器的设备，能接收和传递不同信号并实现各种控制功能。
CPU模块应配非易失性存储器，而且能在没有控制台介入或通讯总线连接中断时实现其控制功能。失去与控制台联系应不会中断过程和过程控制单元间的通讯联系或停止工作。
控制设备应确保在卡件故障时所造成的后果最小。自诊断应该有一个完整的设计，以使系统柔和的降至已经定义好的多种性能水平。
处理器的扫描时间应少于100 毫秒，包括I/O 和程序在内。
处理器应执行如下典型功能：
􀁺 梯形逻辑图
􀁺 顺控逻辑
􀁺 浮点运算
􀁺 PID 控制功能
􀁺 加法
􀁺 减法
􀁺 乘法
􀁺 除法
􀁺 比较函数
􀁺 累计
􀁺 平方根开方
􀁺 定时功能
􀁺 计数
􀁺 自诊所
􀁺 逻辑功能：与、或、异或、非
􀁺 移位寄存器功能
􀁺 R继电器触发元件：常开、常关、暂态
􀁺 继电器线圈元件：标准、锁定、解锁
为了便于工程的程序维护和后续系统的扩展，方便不同的技术人员能看懂逻辑原理与程序，PLC程序变量或逻辑块说明要有中文注释，且必须支持中文注释,中文注释也必须能下载到PLC里，并且在任何一台机器上都能完成上传所有文件，包括中文程序注释。
2、I/O模块
(1) PLC I/O 模块通常需安装在处理器机柜内的扩展机架上。若需要安装远程I/O 模块，可以安装在距CPU 不超过制造商推荐值的地方。若不可避免的要在现场安装远程I/O 模块，那么应在封闭外壳内安装加热器以防凝结，并应满足区域防爆等级。
(2) 离散I/O 正常应在24VDC下操作，输入输出模块采用中间继电器隔离。
(3) 模拟I/O 通常为4-20 毫安直流信号。I/O 模块将与过程信号输入进行光电隔离。
(4) 当正常操作时，任何一个I/O 通道的故障信号不会影响CPU 或任何其他通道的操作。无需重新布线即可更换任何一个I/O 模块，系统失电时可选择输出模式，如输出故障安全方式。
(5) 系统要有20 %已安装的I/O 模块作为备用，且模块已经完全接线，以备扩容。同时还应该提供15 %的I/O 模块安装空间以便未来扩容*。
(6) I/O 模块须带发光二极管指示信号状态。
(7) 输出模块需使用中间继电器。
(8) 工程师终端应具有强制I/O 能力。
(9) I/O 机架系统需为模块化设计，每类模块皆为单独的、可替换的接插式模块。应允许在不切断电源或影响接线的情况下，替换任何一个I/O 模块
(10) I/O 模块需具有防止导线接错而引起瞬时电压冲击的保护功能。所有离散的I/O 电路需要与逻辑电路或处理器电路隔离。离散I/O 的瞬间电压隔离至少应为1000 VRMS ，共模。所有I/O 电路应按如下标准设计，即意外的常规模式的1000V AC/DC 在任何时间连接到离散I/O 现场终端将不会损坏I/O 回路中的任何设备，除了电压回路外。
(11) 应提供足够的滤波器以使感应电压噪声对I/O 信号的影响减至最低。
（12）相关的I/O卡应尽可能安装在一个机架上。备用设备与运行设备不能共同使用相同的I/O 卡件。
I/O 模块应可靠。I/O 模块故障不会影响其它组件（硬件或软件）、或导致某个系统失灵。
机架上带电插拨模块对PLC硬件和软件不会产生损坏（如故障I/O 模块）。
AI 模块规格；模拟输入4～20mA DC。AI 卡件最大通道数不应超过8点。
AO模块采用模拟输出4～20mA DC。AO 卡件最大通道数不应超过8点。
DI 模块接收开关量信号， DI 模块最大点数不应超过32点。。
系统应能接收常开点或常闭点（可组态的）。
系统应确保触点闭合时产生的颤动和跳动不会产生误报警。
DO 模块输出开关信号， DO模块最大点数不应超过32点。
[bookmark: _Toc46782406]1.4 皮带机保护
地面系统：带式输送机设拉绳保护、跑偏保护、速度保护、纵撕保护。拉绳开关在带式输送机单侧安装，开关之间距离不大于50米。皮带安装速度保护。大于50米皮带安装纵撕开关。皮带保护开关信号接入PLC控制系统。皮带保护防护装置等级为IP65，防爆等级符合标准规范。
1、拉绳保护：在任意位置的拉线上施加≥50N的力时，拉升急停开关能中止带式输送机的运行，并能自锁和复位。
2、跑偏保护：选用二级跑偏开关型，一级用于报警一级用于停机。传感器安装在皮带两边的支架上，正常时皮带不接触跑偏触杆，传感器的两接线端子不接通；当立辊偏转角度超过20°时，一级开关动作，输出报警信号。当立辊偏转角度超过35°以上时，二级开关动作，输出停机信号。
3、速度保护：当实际带速V≥0.8Vs时，该接点闭合。 断带保护输出：当连续4秒实际速度V＜0.3Vs时，该接点闭合。打滑保护输出：当连续15秒实际带速0.8Vs＞V＞0.3Vs时，该接点闭合。
4、纵撕保护：带式输送机正常工作时，此时传感器进入检测状态。当胶带无撕裂故障状态传感器两输出端子断开.当胶带有撕裂故障状态传感器两输出端子接通。
井下系统要以煤矿安全规程条例规定执行，执行皮带八大保护控制。
[bookmark: _Toc46782407]1.5 各种工业参数检测
全系统工艺参数的检测包括煤量、液位、75kw及以上电机温度等。各种参数均送入附近配电室中集中控制系统内，同时在现场也应有显示箱。配电系统所采集各个回路电流信号也通过通讯方式进入上位机控制系统内。
选择两线制仪表，所有模拟量仪表输出信号为4-20mA DC。
1、皮带秤。
要求能将班累积量、日累积量、月累积量、年累积量传到集控室，并能够形成报表。具体其它深层次要求在中标后可直接与皮带秤厂家直接联系。
2、甲烷和一氧化碳检测传感器
1）由投标方提供。
2）主要技术指标
CH4：主要参数如下：
检测范围：        0 ～ 100%LEL
报警限设定：      25%LEL  一次报警     40%LEL  二次报警
电 源：           24 V.DC
传感器材料：      不锈钢
防爆等级:         Exd IICT6 
防护等级:         IP65
传感器自带报警装置。
CO：主要参数如下：
测量范围：         0～500ppm；
报警上限：         60和90ppm二级报警，报警上限设置值可调。
标准气体：         CO 40%LEL    
精度：             ±5%F.S
防爆等级:         Exd IICT4 
防护等级:         IP65
传感器自带报警装置。
3、电机温度测量
对主要设备进行设备状态检测。安装温度传感器，进行实时监测，并进行统计、查询和故障报警。温度检测信号接入PLC系统。
设计标准：电机功率大于75KW的设备，电机定子及轴承设置温度测点5个。
[bookmark: _Toc46782408]1.6 工控机
工控机选用研华IPC610H型工控机，配置： |I7-CPU∣8G DDR 内存∣ 1T 7200 转 SATA II 硬盘（RAID 0，1）∣键盘鼠标及双网卡，三星或飞利浦 27”液晶显示器。
[bookmark: _Toc46782409]1.7 其他
就地控制箱应配置启动按钮、急停按钮等，挂墙或支架安装。
就地控制箱应留有足够的接线端子，现场传感器及行程开关至PLC的信号电缆均考虑由就地控制箱转接。
电缆及插接件
供货方应提供柜内、操作台与PLC柜之间、操作台上各设备间的连接电缆及相应插接件。电缆、电线连接器件应满足其相应使用环境的防护要求。
硬件要求
供货方不能使用易燃和易使火焰蔓延的材料，供货方设计的设备应能在万一发生火灾时有效的防止火势蔓延，使损失尽量减小。
非金属器件，如端子排，导线、电缆等绝缘部分，电缆夹，油漆或其他涂料及类似物品应不易燃烧或采用阻燃的材料制造。
对受燃烧影响散发出腐蚀性气体、浓烟或其他危险气体或含有害化学物质的材料，使用量应减少到最低限度。
设备在盘柜中散发的热量有可能引起元件过热，或引起元件产生误动作，影响运行效果，应提供强制通风或冷却设备。
为了保证足够的空气流通，应设置通气孔，其进风口处应有网罩或百叶窗，还要加装可进行清洗的永久性过滤系统，出口也要用网罩。
照明灯具标准灯座并配有开关，照明灯具亮度应足够使所有柜内标记都看清。照明灯具外设保护罩，以防碰碎。
盘柜内至少应提供一个交流220V，10A的接地双孔检修插座，该插座应与照明回路分开接线。
盘柜防护等级不低于IP3X。
接线端子均采用优质产品，所有端子均应为阻燃型。
[bookmark: _Toc46782410]2   工业电视系统
根据我伊金霍洛旗东博煤炭有限责任公司选煤厂综合自动化控制系统工程生产现场情况和需求进行配备，为达到能够实时查看到厂区各主要生产环节运行情况，本系统工业电视显示采用3*5*55寸液晶监视器一组，可在大屏幕上任意切换任一组摄像画面，也可显示数据图像；既可分成15组画面显示，也可多屏组合显示任一组画面。摄像画面，根据需要也可设置任意切换或分割显示；控制系统选用视频综合平台控制，数字硬盘录相存储。系统整体实现24小时不间断的实时将监控图像传输，形成一套统一可视化管理，达到所有生产环节可视化，直接指挥，提高管理水平，利于生产工作。
系统前端需设60台彩色摄像机，调度室设交换机、视频综合平台、NVR录像机和液晶显示系统。摄像机、解码器等工业电视配套设备均采用进口或者国产知名品牌产品。
原煤生产可视系统要利用我矿调度室原有工业视屏系统实现可视化。
信号传输采用光缆传输。
本系统摄像机主要分部在皮带头、储煤场、皮带走廊、主厂房、配电室等重要生产部位。
[bookmark: _Toc46782411]3   多媒体视频随动系统
为了对生产设备的运转状态进行更直观的动态监视，集控室内设智能视频系统一套。利用生产设备附近设智能摄像机以及控制室内大屏幕显示装置，控制室操作人员可实时观察各监视点的现场生产情况。能实现功能如下：
1、一键启车或停车时，当启动或停止到某台设备时大屏幕上可实时显示*；
2、当设备故障或急停时，大屏幕能够弹屏显示到该设备，如现场皮带机保护动作，大屏幕需自动切换到该设备*；
3、音频播报功能，当设备故障或急停时，报警终端可实时播放故障类型，故障设备编号等。
4、视频字幕功能，当触发视频弹窗时，再对应的视频界面上同步播放字幕，实现音、视同步报警。
[bookmark: _Toc46782412]（四）供货范围及边界
[bookmark: _Toc310516948][bookmark: _Toc310517323][bookmark: _Toc19562][bookmark: _Toc46782413][bookmark: _Toc495667202]1   一般要求
1.1 投标方的供货范围包括集中控制系统的设计、制造、装配、运输、安装、系统调试及指导试运转、操作人员培训及其他必要的全套服务等，以及开展系统空载联动、重载联动试车、直到通过验收为止。
投标方的供货和安装工作以及技术服务满足工程进度的要求及基础设施的施工安排，并且使设备安装避免对其他安装、施工造成干扰。
1.2 本章规定了合同设备的供货范围。投标方保证提供设备为全新的、先进的、成熟的、完整的和安全可靠的，且设备的技术经济性能符合要求。
1.3 投标方提供详细供货清单，清单中依次说明型号、数量、产地、生产厂家等内容。对于属于整套设备运行和施工所必需的部件，如果本技术规范书未列出或数量不足，投标方仍需在执行合同时补足并不发生新的费用。
1.4投标方提供所有安装和检修所需专用工具和消耗材料等，并提供详细供货清单。
1.5 投标方提供的技术资料清单见第五章。
[bookmark: _Toc310516949][bookmark: _Toc46782414][bookmark: _Toc29476][bookmark: _Toc310517324][bookmark: _Toc495667203]2   供货范围	
根据管控一体化思想，结合工业自动化技术、信息化技术、嵌入式技术、网络技术、人工智能和通讯技术等一系列现代化手段，把选煤厂成先进的“管控一体化智控制系统”。招标内容包括：集中控制系统的设计、系统集成、安装和系统调试。
[bookmark: _Ref248242743][bookmark: _Toc248316086]2.1 集中控制系统的设备成套安装和系统调试。包括：
2.1.1生产集中控制系统的设备集成、系统设计、安装和系统调试。
2.1.2所有设备的二次原理接线的设计。
2.1.3机柜间内部设备、仪表、传感器及所提供设备的电源电缆和安装及调试。
2.1.4机柜间到外部接线箱、接线箱至设备、仪表、传感器所有控制、信号、通讯电缆的敷设、安装及调试。
2.1.5所有仪器、仪表、传感器的安装及调试，各种保护装置的安装及调试，各种控制按钮箱的安装及调试。
2.2 供货范围
成套供货范围如下，但不限于此，投标方应当认真填写。
（配货清单）
[bookmark: _Toc46782415]（五）供货周期
应在合同签订后45个天内到达我矿现场。
[bookmark: _Toc46782416]二、技术资料及交付进度
1、一般要求
1）投标方提供的资料应使用国家法定单位制即国际单位制，语言为中文。其中提供的图纸须同时提供AUTOCADR14以上电子文本。
2）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。
3）投标方资料的提交应及时、充分，满足工程进度要求。
4）招标方对审核中认为不合理的部分有要求修改的权力；但不因修改而增加费用。
2、资料提交的要求
1）投标方在供货阶段应提供的技术文件
在发货时给出用于施工所必需的技术资料（投标方签字并注明本工程项目专用、盖红（蓝）章蓝图2份）。
2）投标方在产品出厂时，应向招标方提供下列文件及有关数据（安装、调试、运行用技术文件）一式两份：
(1) 设备运行、操作说明书；
(2) 安装图、安装要求及安装质量标准；
(3) 装箱单，出厂合格证；
(4) 调试方案；
(5) 易损件明细表（自制件及外购件）一份；
(6) 主要部件或设备的使用说明书一份；
(7) 主要部件或设备的合格证书一份；
(8) 主要部件、设备主要用材的检验合格证书一份。
3）国产设备所有文件资料均必须使用简体中文，进口设备使用英文，但必须有中文翻译。使用国家法定单位制即国际单位制
4）招标方对审核中认为不合理的部分有要求修改的权力；但不因修改而增加费用。
[bookmark: _Toc46782417]三、验收及质量保证
[bookmark: _Toc48365405][bookmark: _Toc377040154][bookmark: _Toc46782418][bookmark: _Toc58473919][bookmark: _Toc58991727]（一）质量保证
1、投标方按照质量保证体系的规定进行全面质量管理，应向招标方提供合格产品。投标方保证所提供的设备均是全新、未经使用的，且均选用优质的材料，采用乙方先进的设计、技术、加工设备和工艺进行制造和装配。
2、投标方所提供设备严格按照标准进行加工和制造，且具有完善的质量检测和质量控制体系。保证所提供的设备各项技术指标和性能达到或超过本技术协议所示的有关技术要求。除外购件，不允许中标方再转包其他制造商。
3、设备的设计应满足国家的有关标准、规范的要求，并应充分考虑设备使用地环境条件和使用条件的影响。
4、设备用材应采用能满足其使用条件的优质材料，零部件的选择应以技术先进、成熟可靠、安全耐用为基本原则。严禁采用国家公布的淘汰产品。
5、投标方应提出施工现场安装注意事项及安装质量保证方法。
6、招标方调试验收设备后，招标方应出具验收证明，并由双方共同签字，验收签字之日起进入合同质保期，质保期为1年。
[bookmark: _Toc377040146][bookmark: _Toc46782419]四、包装、运输和储存
[bookmark: _Toc46782420][bookmark: _Toc377040147]（一）包装
1、设备应按要求进行包装，正确进行零部件及各种材料的标记，以便于运输、安装和查找，并提供详细的装箱单。
2、包装箱外壁有明显的文字说明，如：设备名称、用途及运输、储存安全注意事项等。
3、包装箱内至少应附带下列文件： 
a、装箱单；（内容详尽）
b、产品使用说明书；
c、产品检验合格证书；
d、安装指示图。
[bookmark: _Toc46782421]（二）运输
产品所有包装为原厂出厂包装，保证密封完好，无损伤。采用快速、安全的运输方式送达招标方指定场所。
在设备运输与储存期间，为了减轻各种危害，供货商必须对设备采取足够的保护措施。
[bookmark: _Toc46782422]（三）储存
1、投标方提供的设备应包装好，使其在室外条件下能储放。投标方根据包装箱内所装物品的特性，向招标方提供安全储存方法和说明。
2、投标方所供的备品备件及专用工具有安全储存方法和说明。
3、在设备现场安装、调试完毕、试运行与现场验收之前，供货商对设备都具有保护责任。
[bookmark: _Toc84064185][bookmark: _Toc377040156][bookmark: _Toc58473921][bookmark: _Toc46782423][bookmark: _Toc58991729][bookmark: _Toc48365407]五、技术服务和联络
[bookmark: _Toc377040157][bookmark: _Toc48365408][bookmark: _Toc58991730][bookmark: _Toc46782424][bookmark: _Toc58473922]（一）投标方现场技术服务
1、产品实行三包政策,质保期为1年。
2、设备安装时,由招标方通知制造厂,制造厂应及时派员到现场免费指导安装,且不发生费用。
3、在调试和设备投运质保期内，由于投标方责任或运输不当造成的设备损坏，应由投标方无偿维修和更换，由于到货管理不当等原因造成的设备损坏，投标方有责任配合招标方做好服务工作。在调试和设备投运质保期内，设备出现质量问题，投标方保证在接到招标方通知后24小时内作出答复，并在48小时内派技术人员到达现场处理问题。
[bookmark: _Toc46782425][bookmark: _Toc377040158]（二）现场服务人员的职责
1、现场服务人员的任务主要包括设备催交、货物的开箱检验、设备质量问题的处理、安装和调试、参加试运和性能验收试验。
2、在安装和调试前，技术人员向招标方技术交底，讲解和示范将要进行的程序和方法。对重要工序技术人员要对施工情况进行确认和签证，否则招标方不能进行下一道工序。经确认和签证的工序如因技术服务人员指导错误而发生问题，投标方负全部责任。
3、现场服务人员有权全权处理现场出现的一切技术问题和商务问题。如现场发生质量问题，现场人员要在招标方规定的时间内处理解决。如委托招标方进行处理，现场服务人员要出委托书并承担相应的经济责任。
4、投标方对其现场服务人员的一切行为负全部责任。
5、现场服务人员的正常来去和更换必须事先得到招标方的认可。
6、招标方的义务:招标方要配合现场服务人员的工作，并在生活、交通和通讯上给投标方提供方便，费用由投标方自理。
[bookmark: _Toc377040159][bookmark: _Toc58991731][bookmark: _Toc46782426][bookmark: _Toc58473923][bookmark: _Toc48365409]（三）技术培训
培训费用应包含在合同总价内为使合同设备能正常安装和运行，投标方应为招标方使用设备提供相应的技术培训。
向招标方提供2套完整的设备随机资料（书面版）和1套电子版。要求随机资料包括：设备备件手册、设备操作手册、设备零件明细、设备合格证或出厂检验报告。要求资料翻译准确无误、专业性强、图表齐全、全面详细。
1、设备备件手册：要求手册必须列出主要零件的图示，同时标明零件名称、规格型号、单位、数量、采购号（如果存在）。电气控制原理图必须全面清晰，所有元件表示清楚准确。
2、设备操作手册：要求手册必须列出设备安装、调试、运行、检修、拆解等过程详细技术说明，所有配合尺寸安装间隙。必须清楚准确说明润滑部位、润滑周期、润滑油脂类型等详细内容。重要部位紧固螺栓要求力矩必须注明。
3、合格证：要求提供设备合格证。同时对于重要部件，如电动机、减速器等提供单独生产厂家合格证。
[bookmark: _Toc46782427]（四）售后服务与维修
供货商应对系统运行后的售后技术服务、使用与维修技术咨询提供良好的保证，供货商应在投标文件中明确保证其指定的技术服务与维修部门在接到用户电话（或传真）后24小时内，对用户提出的问题给予答复、直到解决问题，需要时应派专人到现场解决问题。
因此，投标文件中列出供货商的售后技术服务能力（相关部门维修人员数量、资质赶赴现场的最大时间）、相关部门的地址及联系方式，应说明在系统保修期以外的维修服务计价费用。
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