酒钢集团榆中钢铁有限责任公司

全自动钢筋矫直机

技术规格书
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附件七    争议解决
酒钢集团榆中钢铁有限责任公司（以下称甲方）与               （以下称乙方）就甲方全自动钢筋矫直机采购经双方协商，达成如下技术规格书：
附件一  总则

本技术规格书作为甲方备件订货合同的附件，与订货合同同时生效，具有同等法律效力。合同执行期间双方再协商形成的补充协议和追加条款也具有同等法律效力。

1.1 本技术规格书所提出的是最低标准的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合有关标准和技术文件的优质产品。

1.2 乙方提供的货物必须具有国内同行业近几年内的先进制造水平，采用先进工艺，合格材料，成熟的技术或专利技术。

1.3 乙方提供的货物必须是全新、规范、先进的高质量可靠产品，能够确保连续稳定的工作。

1.4 若乙方所提供的投标文件前后有不一致的地方，应以更有利于设备运行、工程质量为原则，由甲方确定。

1.5 乙方提供货物的制造，材料的选择，都应按照国内外通用的现行标准和相应的技术规范执行，而这些标准和技术规范应为合同签字日为止最新公布发文的标准和技术规范。

1.6 在合同签定后，甲方有权因规范、标准、规程发生变化而提出一些补充要求。

1.7在合同签订15天内，按本技术规格书的要求，乙方提出合同设备的设计、制造、检验/试验、装配、调试、试运、验收、试验、运行和维护等标准清单给甲方，供甲方确认。

1.8 乙方须对货物设计的完整性、合理性和设计质量承担全部责任，保证货物设计满足工艺要求。

1.9 乙方在合同货物制造中，发生 侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

附件二    制造要求

2.1 乙方提供的货物均按最新标准设计和制造，能够达到国内先进水平，在系统正常合理工况下能满足安全和持续运行的要求。

2.2设备的控制操作应具有较高的自动化水平，需要人工辅助的操作要遵循简单、方便、实用、安全、可靠的原则。
2.3应保证所提供的设备和所有元器件均能在设备所在现场的气候、能源介质等具体条件下安全、可靠、稳定地运行。
2.4维护和检修方便，易耗件应能保证快速更换。

本技术规格书提供的是最低限度的技术要求，并未对所有的技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供货方应根据技术规格书和行业标准，提供优质的产品，并保证产品的完整性，以实现设备的全部功能。

当乙方采用其它标准时，其标准应符合中华人民共和国国家标准（GB）或国际标准（IEC），若有标准不一致时，取最高值。

附件三    系统设施供货范围

3.1设备性能保证值
主要用于盘螺、盘条矫直工作，满足GB/T 1499.1-2024《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光源钢筋》、GB/T 1499.2-2024《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》、GB/T 28900-2012《钢筋混凝土用钢材试验方法》等标准要求，适合质量检测对钢筋试样的生产检测和开发研究。

附加说明

1.供货范围包括上表所列设备的本体及满足设备使用的所有附件等。

2.乙方安排技术人员进行现场调试，确定常用不同牌号、规格试样矫直且无损伤的压力并保存以后直接切换运用。

3.3整体系统技术要求

3.3.1该设备系统包括：主架机构，联动机构，夹具机构，平台装置，动力单元，和安全保护装置；

3.3.2可以同时5根进行矫直，5个工位分别为单独动力设计，且多根矫直加持稳定，安全可靠提高工作效率，

3.3.3矫直后无弯头,头部不进行剪切；

3.3.4设备运行采用PLC控制系统，整个矫直过程全自动，运行稳定、效率高；

3.3.5本设备有独有的技术，适用于各种钢、应用范围广；

3.3.6液压夹具采用锯齿状横向夹持，可保证矫直过程中加持牢固，无扭转；

3.3.7模具采用挤压小变形小的技术，明显保护钢筋整体性能；

3.3.8钢筋矫直效果优于人工敲打、手动矫直、辊轮矫直；

3.3.9夹具平台移动过程采用伺服电机带动滚珠丝杆，直线滑轨做导向，具有运行平稳，位移可控，速度可调，精度高的特点；

3.3.10设备配备触摸屏操控，操作简单快捷、稳定可靠；

3.4设备技术参数

3.4.1钢筋矫直机原理是采用液压传动下压式的方式进行矫直，无任何拉伸、扭转痕迹；

3.4.2最大压力：50t；可根据不同牌号、规格试样调整压力（保证能矫直且不损伤试样）并能保存，方便下次使用直接切换调取运用；
3.4.3主压强:3MPa；

3.4.4平台移动间距：50mm；

3.4.5下压时间：1s；

3.4.6矫直数量：单次1根～5根；

3.4.7液压夹具夹紧力：700kg；保证夹具3-5年不损伤；
3.4.8控制方式：PLC；

3.4.9平直度：0.4％；包括弯曲弧线不在同一平面的试样一次性矫直；

3.4.10矫直速度：15s/根；

3.4.11矫直长度：300mm～600mm；

3.4.12矫直直径：φ5.5mm～φ22mm；

3.4.13上压头模具宽度:60mm；保证模具3-5年不损伤；
3.4.14下模模具宽度：80mm；保证模具3-5年不损伤；
3.4.15触摸屏：10寸

3.4.16总功率：8kW；

3.4.17电源：380V/50Hz；

3.4.18外形尺寸（长×宽×高）：2900mm×1116mm×2433mm；

3.4.19重量：约3.5t；

以上参数非固定参数，性能等同或由于该参数均满足需求。
3.5供货范围

	序号
	名称
	数量
	备注

	1
	主机
	1台
	床体、油源、油缸、控制系统

	2
	传感器
	4个
	(在主机上）

	3
	模具
	1套
	(在主机上）

	4
	夹具
	1套
	(在主机上）

	6
	触摸屏
	1套
	(在主机上）

	7
	随机工具
	1套
	

	8
	标准配置的备品
	1套
	

	10
	资料说明
	1套
	操作说明书和手册、设备出厂检验报告单及合格证、附件明细表等




附件四 提供资料

4.1 乙方在中标后15天内将正确的纸版和电子版如下资料提供给甲方；
4.1.1 货物外购件明细表；

4.1.2 货物零部件、易损件及其他备件明细表；

4.1.3 货物本体尺寸图纸、装配图及零部件尺寸图纸；

4.1.4 货物到达现场时乙方出具产品合格证、产品质量证明书、产品安全质量检验证书、外购件合格证、使用说明书。

4.2甲方邮寄信息 

邮寄地址：甘肃省兰州市来紫堡乡榆中钢铁有限责任公司
邮政编码：730104

收件人： 沈朝辉               电子邮箱：shenchaohui@jiugang.com
附件五 售后服务

5.1 在合同生效后，对加工制造进度进行严格的控制，确保不影响项目工期；

5.2 严格按照ISO9001《质量管理与质量保证》模式运行，全方位、全过程地配合甲方的技术咨询与技术交底、技术协调。
5.3 乙方保证合同下所供货是全新的、未经使用过的、是技术规格书所要求型号，乙方进一步保证合同项下提供的全部货物没有材料或工艺上的缺陷。在质保期内出现质量问题，乙方应负责加以解决，质保期内免费解决处理，质保期外按照成本价收费。

5.4 乙方保证合同设备的性能、质量完全符合双方签署的《技术规格书》的要求，必须符合相关的设计、制造质量标准。

5.5 设备的技术性能、质量标准、检验方法、验收规范及保证指标应符合《技术规格书》及相应图纸和国家有关规定标准；乙方需提供产品合格证书，以作为验收依据，对重要的外购配套产品乙方也应提供产品技术资料和出厂检验合格证书并对此负责。

5.6 属于乙方制造工艺、运输、生产等方面的问题不论外购和自制件统一由乙方负责外修、包换、包退、费用由乙方负责；设备在调试期间，乙方应及时解决因质量等出现的问题，因甲方原因引起的设备损坏，乙方也应及时协助甲方解决，费用由甲方承担。

5.7 产品质量实行“三包”，设备质量保证期为一年，自调试合格交付甲方起计算，在质量保证期内，乙方免费进行技术指导，成套设备出现的任何质量问题，乙方负责进行无偿的修理或更换。建立定期回访制度，对设备进行质量跟踪。

5.8 乙方应提供关于合同设备、调试、性能考核及验收、运行操作、维修等方面的技术服务。

5.9 在设备调试阶段，乙方应安排技术人员进行现场指导调试。

5.10 乙方免费对甲方操作人员进行现场培训，并提供工艺技术操作规程及安全规程。

附件六  交货时间及地点

1.交货时间：见商务合同

2.交货地点：见商务合同

附件七   争议解决
1.本协议双方签字、盖章后生效。本协议一式贰份，相关补充附件与本协议具有同等法律效力。
2.本协议内容经由甲乙双方于   年  月  日   时-   时通过        方式商定。

3.甲乙双方应当就签订本协议的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。

4.若                 不能中标，则本技术规格书自动失效，双方互不承担任何责任或本技术规格书为附生效条件的合同，以主合同的生效为前提条件。


甲方：（合同专用章）
           乙方：（合同专用章）

甲方代表：
                    乙方代表：

   年   月   日
                        年   月   日
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