[bookmark: _Hlk22055263]污泥脱水干化系统螺旋输送机设备
采购项目预询价公告

深圳市深水生态环境技术有限公司就污泥脱水干化系统螺旋输送机设备采购项目进行预询价，欢迎有意向的供应商提交预询价报价，有关事项如下：
[bookmark: _Hlk45207260]预询价方：深圳市深水生态环境技术有限公司
项目名称：污泥脱水干化系统螺旋输送机设备采购项目
报价人资格要求
1.投标人应是在中国境内（不包括香港、澳门、台湾地区）合法注册并具有独立法人资格的企业（提供营业执照复印件并加盖公章）；
2.本项目不允许联合体投标，不允许转包、分包。
采购需求
本次采购为螺旋输送机供货、指导安装、调试、配合试运行。本次采购除供应螺旋输送机本体以外，还应包含其驱动、保护等（不含电控柜），含安装所需的紧固件（预埋地脚螺栓、螺母、垫圈等）及备品备件等。设备用油需注满。
商务要求
1.工期要求
（1）工期要求：在中标通知书发出后，45日历天内完成供货。中标方应根据发包方的进度要求，并在遵守进度要求的前提下，按最有利的情况来制定其工作计划表。（以上时间均为日历天），乙方必须无条件满足在新的交货期内全部货到甲方指定地点，不得以此为由向甲方索赔任何延期供货费用）。
（2）地点：乙方应将所有合同设备全部运抵至甲方指定地点。
（3）甲方提前7天通知乙方送货时间，乙方在通知的时间内将合同设备送达现场并由甲方负责统一吊装及完成安装。
（4）涉及到有土建预留、预埋要求的设备，乙方应在合同签订后1周内提供经乙方技术人员签字盖章确认的基础图、预留孔洞图和安装图，同时乙方有义务派遣技术人员对总包单位、土建单位、安装单位进行技术交底。乙方所供设备自带的预埋件必须在结构施工中埋入的，应列出清单并在合同签订后1周内发给甲方，并负责现场配合甲方指导土建单位、安装单位施工。预埋件发货时间以甲方要求为准。
（5）乙方负责运输和保险，将货物运抵交货地点。有关运输、保险和装车等一切的费用由乙方承担，货物运抵项目现场移交后的保险责任由甲方负责；如乙方负责现场指导安装的，则货物运抵现场移交后的保险责任仍由乙方负责。
（6）合同设备交货时，乙方应提供设备的全套资料（每套设备一份），包括但不限于下述文件：装箱单（包含交货设备清单、数量、品牌、规格型号、尺寸、重量等）、产品合格证、出厂检测报告、图纸、说明书、设备操作保养和维护手册等招标文件、项目需求中要求提交的资料。进口设备还须提交报关单、商检证明、原产地证明以及图文资料的中文译本。
（7）乙方人员应经过必要的安全教育和安全交底，合同有效期内进入甲方现场时应遵守国家、深圳市及甲方有关安全及文明施工的规定，乙方必须为其工作人员配备相关安全防护用品，如非因甲方原因，乙方人员、设备等受到损害的，其责任由乙方自行承担。
（8）在货物交付甲方使用前，货物的所有风险概由乙方承担。
2.付款方式
[bookmark: _Hlk127981952]（1）预付款：采购合同签订后，招标人在收到中标人的付款申请后，向中标人支付合同内总价的30%作为预付款；
（2）到货款：合同内全部货物发到现场，经招标人验收合格后并出具验收合格报告后，内向中标人支付合同总价的30%作为到货验收款；
（3）待合同货物全部安装及调试改造完成，经招标人验收合格后并出具验收合格报告后，招标人在收到投标人的付款申请后，向中标人支付合同内货物总价的35%作为验收款；
（4）合同内货物总价的剩余5%作为质保金，自验收合格之日起正常运转至质保期满后，经验收单位确认已完成维保任务并办理相关手续后支付。
3.验收要求
[bookmark: _Hlk128381732][bookmark: _Hlk128382782][bookmark: _Hlk128382902]（1）质量标准符合国家、行业标准。凡属于国家规定强制检测的设备项目，都必须具备计量质检部门的检测合格证。
（2）货物是原厂出产的、全新的、未使用过的、并保证所提供清单内设备的规格尺寸与数量完全相匹配。
[bookmark: _Hlk128382927]（3）所有合同设备均应在安装后按照技术规范要求进行调试，以证明其适用性和保证值，若有不符合技术性能要求的情况，甲方拒绝验收。
[bookmark: _Hlk128382940]（4）乙方已按照合同规定提供了全部产品及完整的技术资料（如出厂检测报告、产品合格证和安装图纸等）。
[bookmark: _Hlk128382957]（5）产品符合招标文件相关使用要求，性能满足技术要求。设备的性能应符合技术规格要求指标及投标人应答文件中承诺的技术指标。
[bookmark: _Hlk128382842]（6）性能测试和试运行验收时出现的问题已被解决。
（7）性能试验不得少于3次，每次试验间隔时间≥30min，试验前应测定样机的主要技术参数。
（8）选用的材料和外购件、不锈钢紧固件、铸件、变频电动机的检测按前文的规定进行；电气控制装置的测试按GB/T 5226.1的规定进行；焊接件按JB/T 5943的规定检测。
（9）试验样机应按使用说明书要求进行安装，并调整到正常工作状态。试验时喂入量应控制在达到额定生产率要求的范围内，且试验用物料应是该螺旋输送机正常工作时输送的物料。试验用仪器、仪表应检定合格。
（10） 涂漆质量检查：按JB/T 5673的要求检测漆膜附着力，用涂层测厚仪测定漆膜厚度，用直尺和目测检查涂漆外观质量。
（11） 输送螺旋检查：按前文要求逐项检查，用千分尺检测螺旋叶片（碾轧成形的螺旋叶片以测量距轴表面1/5叶片宽度处为准）的厚度。
（12） 壳体检查：按前文要求逐项检查，用长度1m的钢板尺检测机壳表面的直线度和凹陷变形量。
（13） 安全检查
按前文要求逐项检查，用兆欧表测定绝缘电阻。
（14） 装配质量检查：
（A）装配件应牢固；
（B）拆卸螺旋时不应拆卸驱动装置；
（C）拆卸中间轴承时不应拆卸输送螺旋
（D）移动式螺旋输送机行走轮的接地面应用缓冲耐磨材料制成。
（15） 焊接质量检查
按前文要求逐项检查焊接质量
（16） 使用说明书审查
（A）说明书应通俗易懂，必要处应配附图；
（B）说明书的编写格式和内容应符合GB 9969.1的规定。并应有产品“三包”和质量保证内容。
（17） 标志、包装、运输和储存
每台螺旋输送机应在明显位置装有固定的金属铭牌，其内容应包括：
（A）产品名称和型号；
（B）产品主要技术参数；
（C）制造日期和产品编号；
（D）制造厂名称、厂址。
（18） 产品包装、运输和储存应符合下列要求：
（A）保证产品在运输和存放过程中完整无损，表面无划痕，漆膜脱落，挤压变形等；
（B）驱动电动机应单独包装，且有防护措施；
（C）分段运输的输送机体等应捆扎固定牢固；
（D）随机技术文件包括产品合格证，使用说明书及装箱单或附件，均应装箱或固定在螺旋输送机身上；
（E）存放时要有良好的通风防潮条件，若露天存放应有防雨淋和日晒措施。
（19）符合上述条款要求视为验收合格，否则为不合格。所有设备验收合格则验收通过，验收不合格的设备由供应商在不超过30日历日的整改期限内整改，到期后自动进行二次验收。二次验收合格亦视为验收合格。若二次验收仍未达到本约定验收标准，买方有权单方面解除合同，并按合同约定追究供应商违约责任。
（20）逐套检测螺旋输送机连续稳定运行5天的性能参数，均达到本文件要求时视为最终验收合格，由买方、监理和卖方共同出具验收报告。但该报告不能免除卖方对由于设计、工艺或材料的缺陷而产生的故障或质量问题所应承担的责任。
4.质保期/保修期要求
合同设备整体质量保证期为2年，自设备验收合格之日起算。质保期内，任何由设备本身用材和制造工艺不当或制造过程控制不当引起的质量问题，由中标人或中标人联系制造商负责免费维修。质保期满前1个月内中标人应负责一次免费全面检查，并写出正式报告，如发现潜在问题，应负责排除。具体质保及售后服务要求按合同约定执行。
报价要求
1、报价格式自拟（附上满足资格要求的相关证明文件，均需加盖公章）。
2、本次投标报价采用总价包干形式报价（需列明各细项单价），包含但不限于以下所有成本：货物的加工制造、深化设计、设计联络、生产监造(本项目建设单位、监理单位、总包单位及甲方监造人员的交通、食宿等费用由乙方承担)、制造、工厂检验和试验、出厂检验、包装、运输、指导安装、调试、指导试运行、培训、质保期、缺陷责任期的服务等全过程所产生的所有成本以及保险、管理费、利润、规费、税金、原材料价格变动及供货期变化等风险。
递交报价文件的截止时间、地点
1、方式：所有报价文件可通过电子邮件发送至联系人邮箱，邮件标题格式：“报价文件+项目名称+投标人全称”；
2、接收报价文件截止时间：2025年6月20日18：00（北京时间）之前，逾期或不符合规定的报价文件恕不接受。
本项目的联系方式
可按下列地址以书面或邮箱的形式查询：
公开询价方：深圳市深水生态环境技术有限公司
地址：广东省深圳市福田区白石路5号福田水质净化厂
联系人：吴工 17665389716
联系人邮箱：wu.rongyang@szwatereco.com

深圳市深水生态环境技术有限公司
2025年6月16日


附件：设备清单及品牌要求
1、 设备清单：
	序号
	名称
	型号规格
	单位
	数量
	备注

	1
	出料螺旋1
	输送量4m³/h；暂定长度3m，N=5.5kW，材质：不锈钢304，倾角20°，有轴螺旋，工频控制
	套
	1
	1个入口，1个出口

	2
	出料螺旋2
	输送量4m³/h；暂定长度6.8m，N=5.5kW，材质：不锈钢304，倾角10°，有轴螺旋，工频控制
	套
	1
	1个入口，1个出口

	3
	出料螺旋3
	输送量4m³/h；暂定长度4.9m，N=5.5kW，材质：不锈钢304，倾角14°，有轴螺旋，工频控制
	套
	1
	1个入口，1个出口

	6
	料仓应急螺旋
	输送量10m³/h；暂定长度10m，N=5.5kW，材质：不锈钢304，水平安装，正反转，无轴螺旋，工频控制
	套
	1
	2个入口，2个出口配置2套插板阀

	7
	出料衔接螺旋
	输送量30m³/h；暂定长度8m，N=11kW，材质：不锈钢304，水平安装，无轴螺旋，变频控制，
	台
	2
	单台2个入口，2个出口，2个出口配置2个插板阀，2台共4套插板阀

	8
	外接螺旋
	输送量40m³/h；暂定长度8m；N=11kW，材质：不锈钢304，水平安装，无轴螺旋，工频控制
	台
	2
	1个出口配置1个插板阀，2台共2套插板阀

	注
	含安装所需的紧固件（预埋地脚螺栓、螺母、垫圈等）及备品备件等；
含设备安装详图等相关资料；
设备调试、试运行期间用油需注满；
以上设备长度及功率为参考规格，最终尺寸以确认图纸为准；
详见技术参数要求。


备注：
（1）投标人可自行选择投标设备、材料，但所投设备、材料的技术参数不得低于文件中供参考的技术要求和档次。
（2）以上设备尺寸（外形尺寸、出料口尺寸、入料口尺寸等）及图纸须在下单生产前提交我司技术确认。 
（3）★设备铭牌按我司要求制作标示。

2、 详细技术参数要求
1.参数要求
1）螺旋输送机基本参数：
1.1）输送含水率为65%以下的脱水泥饼；
1.2）结构:带盖板全密封、设有排水口；
1.3）驱动方式:拉螺旋；
1.4）驱动电机: 交流鼠笼感应电动机，其设计、制造符合GB标准。防护等级:IP55，绝缘等级:F级。与其联结的负荷不得超过电机铭牌上所示功率；
1.5）输送量:与系统配套；
1.6）长度: 长度符合实际使用需求，以确认图为准；
1.7）材质: 螺旋体材质采用SUS304，有轴螺旋叶片厚度≥12mm；无轴螺旋叶片厚度≥20mm；与物料接触面小，磨擦力低，无堵塞、缠绕现象。紧固件材质304；壳体厚度≥6mm；无轴螺旋输送槽内衬采用耐磨耐腐蚀材料，易更换；参考：单体浇铸尼龙（MC尼龙）／超高分子量聚乙烯（UHMW-PE）/ABS工程塑料。
1.8）除进、出料口外，其余部位全密封，焊缝等需经过渗水试验；
1.9）单驱动，单向输送；
1.10）轴承:原装进口品牌，减速机采用江苏国茂、宁波东力、江苏泰隆、重庆赛力盟或同等档次品牌；
1.11）螺旋输送机带有:进口、出口、取样点、检查孔、紧急卸料口；
1.12）进出料口先制作好，待现场焊接。
1.13）螺旋输送机配有断电保护装置，与PLC相连。
1.14）螺旋输送机应有空转保护报警。
1.15）支腿，材质304。
1.16）有轴螺旋输送机旋转中心轴为一体的整根轴，不得分段、拼接而成。
1.17）材质要求
	序号
	名称
	材质
	备注

	[bookmark: _GoBack]1
	螺旋叶片
	304不锈钢
	有轴螺旋厚度≥12mm，无轴螺旋厚度≥20mm

	2
	螺旋中心轴
	304不锈钢
	

	3
	输送机壳体及盖板
	304不锈钢
	壳体厚度6mm

	4
	耐磨衬板
	耐磨工程塑料
	厚度10mm

	5
	安装支架
	碳钢
	

	6
	紧固件
	304不锈钢
	




2）其他
2.1）设备整体及各部件的制造遵循国家和行业标准，确保整体与部件具有互换性与通用。
2.2）设备制造中应选用知名材料及零件供应商产品，如轴承使用进口品牌，电机及减速机使用国际知名进口品牌，等级 F级。
2.3）设备无故障运行时间应大于8000小时。
2.4）质保2年，从调试验收合格之日算起，投标人须保证零配件的供应，质保期内免费维护设备。
2.5）设备每年维护保养一次，减速机轴承使用寿命不少于5年，电气装置不少于3年，防护涂层年限在5年以上。
2.6）不锈钢部件加工完后对其进行表面酸洗处理。
2.7）碳钢件、铸件表面除锈达Sa2.5级标准。涂富锌底漆，云母氧化铁中间漆、环氧面漆、漆膜总厚度不低于相关标准要求。
[bookmark: _Toc25977]2.8）包装前对机加工面按GB4879标准要求做防锈处理。
2.9）运输、安装过程中涂层破损，严格按涂装工艺进行修复，其质量水平不低于原涂层的质量水平。交货时如果涂过漆或涂过底漆的金属构件出现锈迹，采用钢丝刷将生锈的部分锈迹除掉，并按规定进行修复。
2.质量要求
[bookmark: _Toc24765][bookmark: _Toc785][bookmark: _Toc26289][bookmark: _Toc4372][bookmark: _Toc10732][bookmark: _Toc19753][bookmark: _Toc5806]1）一般技术要求
1.1）铸件应符合GB/T 1348、GB/T 11352的规定。
1.2）金属结构件的焊缝应紧密、均匀、不应有未焊透、未熔合、咬肉、烧伤、裂纹、夹渣及气孔等缺陷。
[bookmark: _Hlk145514908]1.3）外协件、外购件应有合格证。并经检验部门检验合格后方可进行装配。
1.4）外露的转动部件均应设置防护罩，且便于拆卸。所用的减速机电动机为变频电动机时，变频电动机应符合JB/T 7118的规定：防护等级“IP54”以上的，应符合GB/T 4942.1的规定：绝缘等级选用“E”级以上的，应符合GB/T 21707的规定。电气控制装置应符合GB/T 5226.1的要求。
1.5）轴转速如需调整，采用变频调速。
2）整机技术要求
[bookmark: _Hlk145514950]2.1）输送机的结构应保证：
[bookmark: _Hlk145515154]A）拆卸螺旋体时，不用移动或拆卸驱动装置；
B）拆卸中间吊轴承时，不用移动或拆卸螺旋体；
C）在不拆卸料槽和盖板的状态下可以润滑中间吊轴承。
输送机各中间吊轴承应可靠地固定在机壳支承上，与相邻螺旋体连接后应转动灵活，无卡阻现象；中间吊轴承在支承上应是可调整的，预留的调整空间应能够满足螺旋体轴线直线度调整的需要。
2.2）螺旋输送机的设计与制造应符合包括但不限于如下的规范：《螺旋输送机》（JB/T 7679-2019）、《无轴螺旋输送机》（JB/T 12636-2016）。
2.3）设备零部件应采用先进、可靠的加工制造技术，有良好的表面几何形状及合适的公差配合。选用的材料和外购件应有供货商的合格证明，无合格证时，须检验合格后方能使用。
2.4）输送机料槽内，中间吊轴承在螺旋体几何轴线下的截面积，不应超过螺旋体几何轴线下料槽有效面的25%。
2.5）进料口到壳体端板的距离应大于一个螺距，出料口到壳体端板的距离应大于半个螺距。
[bookmark: _Hlk145516057]2.6）螺旋体外径与料槽间的间隙不得超过表1的规定，其最小间隙不得小于名义间隙的50%。
[bookmark: _Hlk145516121]表1                                              单位为毫米
	螺旋体公称直径
	100
	125
	160
	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250
	1600
	2000

	名义间隙
	7.5
	10
	12.5
	15
	20
	25


3）主要零部件
3.1）螺旋体的要求应符合如下的规定。
A）外径公差
表2                                                单位为毫米
	螺旋体公称直径
	100
	125
	160
	200
	250
	315
	400
	500
	630
	800
	1000
	1250
	1600
	2000

	公差
	±1.0
	±1.5
	±2.0
	±3.0
	±4.0


B）螺距公差
表3                                                单位为毫米
	螺距
	100~250
	315~500
	560~1000

	公差
	±4
	±6
	±10



C）叶片厚度
螺旋体中叶片应用碾压成型、冷挤、模压和冲压等方法制造；叶片应为整体式或有几部分焊接而成，对接焊的错位偏差应小于0.2δ（叶片板厚）；
D）螺旋体轴线直线度
[bookmark: _Hlk145516365]表5                                               单位为毫米
	螺旋体长度
	1000~2000
	>2000~4000
	>4000~6000
	>6000~9000

	直线度公差
	3
	4.5
	6
	7


[bookmark: _Hlk145516403]3.2）螺旋机壳为U型槽体结构时，外表面应平整，不应有明显凹坑和划痕，U型表面应圆滑过渡。机壳两端法兰端面对其轴线的垂直度应符合GB/T 1184-1996中12级的规定。
4）表面涂装要求：
[bookmark: _Hlk145516739]A）涂漆前，钢材表面应进行除锈处理，并应达到GB/T 8923（所有部分）中的Sa11/2级或St3级；
[bookmark: _Hlk145516755]B）油漆干膜总厚度应为75μm~100μm，漆膜附着力应符合GB/T 9286-1998中2级的规定；
[bookmark: _Hlk145517031]C）面漆应光亮、平整、色泽均匀一致，结合牢固，无流挂、起皱、漏涂等缺陷。
5）性能要求:
5.1) 投标方必须保证满足招标方提出的螺旋输送机性能设计参数，并能在招标方指明的环境下长期安全运行。
5.2) 输送机应运行平稳，螺旋叶片不应与壳体摩擦，无卡滞现象，无异常声响，旋转部件应运转灵活。
[bookmark: _Hlk145517936]5.3) 轴承部位应密封可靠，无漏油现象。
5.4) 输送机空运转，输送机长度为20m时，输送机主轴转矩应不超过表6的规定。
[bookmark: _Hlk145518075]表6
	螺旋体公称直径*mm
	≤315
	400~800
	1000、1250
	1600、2000

	转矩 N*m
	75
	380
	920
	1600


空载运转2h后，输送机轴承温升不应超过20℃

3、 设备一般要求
（1） [bookmark: _Toc36656133][bookmark: _Toc28785][bookmark: _Toc36655881][bookmark: _Toc118200237]机械设备
1.1制造技术与材料
（1）中标人提供的所有设备及材料必须是全新的、先进的、从未使用过的。材质和设计加工方面无任何缺陷，且耗能低，使用寿命长，维修量低。
（2）所有设备必须依据最新、最佳的技术和工艺进行设计、制造与装配等工作。技术性能满足工厂的正常安全运行。设备的各部分零件应按标准的尺寸和规格制造，相同的零件应能互相更替。
（3）材质应适合各种操作情况，选择金属材料要考虑其强度、延伸性及耐用性。铸铁应结构致密，不得有气孔、缺陷和龟裂；承受应力的锻件应是细质的、均匀的。
1.2 安全防护
（1）安全防护应为制造厂标准产品或电镀、镀锌金属片制造；每一防护设备应易于安装与拆卸，并须附有所需的支撑及附件；户外安全防护设备须能防止雨水溅入。
（2）表面有油漆者，应能防止冲击、磨损、褪色或其他损坏。
1.3 设备基础和底座
除非另有规定，根据安装和使用的需求，设备应配有必要的高强度的铸铁或钢结构的底座，可安装在混凝土基础上。基础与底座应有支撑填塞垫、尖钉，并与结合体或相关设备排列配合，并须有足够的空间作为灌浆或电线管之用。所有钢板间的接口必须连续焊接及磨平。
1.4 紧固件
中标人提供设备安装所需要的全部紧固件，包括调整螺栓、锚固螺栓、螺帽、垫圈和套管。紧固件的材质满足防腐和强度要求（如热浸锌螺栓、304不锈钢等）。如需采用化学螺栓，中标人必须免费提供所需的化学粘接剂以及安装所需的特殊工具。
为设备安装和土建施工方便，除特殊情况（现有膨胀螺栓或化学螺栓不能满足设备运行要求）外，所有的紧固件均采用膨胀螺栓或化学螺栓固定，中标人必须保证其紧固的强度符合运行要求。
1.5 特殊工具与附属设备
中标人必须提供机械设备周期性维修与调整所需的特殊工具、仪表以及维护所需的附属设备。
1.6 铭牌
设备的铭牌应当刻在或贴在金属片上，并紧固在设备外壳上，安装好后能清楚地看到。铭牌上写下述内容：
（1）制造厂名称。
（2）设备的机型及其规格、性能参数指标等。
（3）序列号。
（4）出厂年月。
1.7 润滑
（1）机械设备在连续试运转期间应能进行润滑工作。润滑剂的种类应由中标人建议，并应提供足够试运行期间（最多不超30天）连续运转所需用量。
（2）中标人应说明机械设备的润滑方式、每年所需的润滑剂量，并建议润滑时间。
1.8 防潮措施
应该采取特别的预防措施，防止由于潮气、降雨和湿气而造成的腐蚀。
设备上所有的空洞，都应有效的密封，以防止水的进入。所有暴露在空气中或水中的部件，均不得有集水装置，必要时应提供排水孔，防止积水。
安装于室外的电机如果没有防止空气自由移动的密封装置，则应该配备防冷凝的加热装置，防止空气中的水气凝结。通常这种加热装置，应该是恒温控制，当设备运行产生热量后，便自动断开。
1.9 材料的防腐蚀
设备中所有在污水下运行的部件，或在污水、有毒有害气体界面中的部件，或那些与化学品直接接触的所有部件，应具有抗腐蚀性和抗侵蚀性能。上述部件如在保证期间内出现腐蚀的迹象应由中标人将其更换成具有防腐性能的、合格的防锈材料，以满足长期使用的要求。当调理池中投加自主药剂后，经过调理后的污泥pH值满足工况要求。
中标人应特别注意由于不同种类金属的紧密连接面引起的锈蚀问题，应防止此类问题发生。
1.10 噪音和振动
在装置的设计中，应包括有关隔音材料、防振装置和其他适当的设施和设计，以保证设备在最终安装位置运行时，在厂区内（车间外）任意一点听到机械噪音，都不能大于85分贝。
所有传动部件，均必须做静平衡和动平衡，以便在部件在加速运行、全速运行以及在最大负荷状态运行的任意一种情况，机器本身的任何部位以及机器相邻的任何结构，都没有超过标准规定的振动要求值。
（2） 旋转电机技术要求
中标人必须选择并提供与机械相配的所有电动机。
电动机的设计、制造、安装、测试应服从IEC 和国家标准，定速电机效率不低于《GB18613-2020电动机能效限定及能效等级》二级能效要求。
（1）每一电动机的机械特性，必须适合被驱动设备的负载特性。除另有注明者外，电动机应为笼型交流异步感应电动机。
（2）电动机功率
电动机功率不得小于每个被驱动机械在驱动范围内所需功率，其储备系数须为1.3。
电动机功率小于30KW时，采用直接起动，等于或大于30KW时，采用软启动方式。
如所估最低功率不足以符合上述要求或其他需要，中标人应提供较大功率的电动机，因增加电动机功率而引起的一切变更，如增加起动器电流、增大的电气开关、增加导管及导线等，均应由中标人自行负责。
电动机为三相交流380V/50Hz，电动机在满负荷时最低保证效率为95% ，中标人应指明每台电动机精确的功率损耗，电动机在正常情况下运行，其功率均不会超过铭牌上规定的额定功率。
（3）施工与标准件
所有电动机必须依照最新版中国国家标准（或IEC标准）或等同的其他标准而设计、制造、试车及测试。
每部电动机须安装一永久性、不会腐蚀的铭牌，该铭牌应安装在明显位置，所有的电动机资料均应以中文记载在铭牌上。
如电源电压小于电动机铭牌记载电压的10%，该电动机也必须有足够的扭力。
除非另有注明，所有电动机在满载时须能连续运转。
所有安装在室外的电动机必须是全密闭式，风扇冷却型，外壳防护等级不低于IP55。
所有安装在室内的电动机，除另有规定使用全密闭式风扇冷却型外，其余使用防滴型，外壳防护等级不低于IP55。
（4）绝缘等级与温升
每部电动机必须有IEC标准或等同标准规定的F级或接近H级材质绝缘。
为使电动机能有一较长的使用寿命，当电动机在满载而不超载连续运转的情况下，该电动机的升温必须不超过GB755-2000或等同标准绝缘材质所规定的限度。
电动机周围的气温加上运转时温度上升的总温度不得超过采用标准所规定的限度。（场地白天气温可能高达40℃）
设备运到现场后，电动机绝缘必须依照采用的标准规定的方法进行试验，如电动机有任何缺陷或绝缘抵抗力未达到标准规定，中标人必须无偿更换一部新电动机。
电动机绕组应是由绝缘铜线绕制的、经真空压力浸漆的绝缘线圈，绝缘等级为F 级，绕组温升等级为B级，最大工作温度可达155℃。
（5）电流平衡
当电动机在其正常使用范围内之任何负载情况下运转，且是一个平衡电压供给系统时，多相电动机各极的不平衡电流不得超过以下所列数值：
30kW以下5%（不平衡度）
30kW或以上2%（不平衡度）
虽然不平衡电流小于上表所列，但如果不平衡电流仍引起机械震动，中标人应负责修正该问题。
（6）其他
所有电动机应有外壳、轴承托架、风扇盖以及电线管，防水和完全密闭式电动机，在电动机接线盒与电线管之间必须安装有硅质橡胶衬垫。
所有金属零件必须抗腐蚀，电动机必须依照制造厂商的标准涂装。
电动机的风扇为耐腐蚀材质，须适合任何方向的旋转，并且在装配经过精确的平衡。风扇外壳不得采用非金属材料。
电动机的转子须经过动平衡校正，最大振幅在低于1800rpm时，不得超过0.04mm；在同步转速为3600rpm时，不得超过0.03mm。
电动机能在频率为49-51Hz/s，电压在正常额定电压下波动5%变化中连续运行。
当频率正常而电压为0.8ue时，电动机和接触器能继续运行5min , 而不产生有害过热，且能在相间电压产生2% 的不平衡电压情况下继续运行。
应保证电动机额定负荷条件下的功率因数不低于0.85。
要求电动机为低噪声，符合IEC和中国标准。
电动机全部轴承都要求带有润滑油或润滑剂。
要求电动机外壳带有提升环和接地螺丝。
大、中型的电动机要求必须带定子测温元件，将这些热传感元件接点串至保护或控制回路，如超过所规定的温度，将不允许电动机运转，而当温度降至规定温度时，测温传感器自动复位。
电缆接线盒与电动机的外壳框架稳固安装在一起或铸为一体，全封闭防水、防潮、防盐雾、耐腐蚀，经得起冲撞，盒内应有联接电动机绕组抽头的端子，它们是大小适当的双头螺钉，且按标准标明端子之间的关系，电缆是由接线盒的底部进入并用密封垫圈加以密封，用于电动机绕组测温元件引出的接点端子应与电动机绕组电缆接线的端子适当隔离。
所有电动机都要根据要求对外壳进行接地，接地线和接地端子由中标人随每台电动机设备一起提供。
（3） [bookmark: _Toc36656135][bookmark: _Toc29061][bookmark: _Toc118200248][bookmark: _Toc36655883]电气仪表的技术服务工作
[bookmark: _Toc118200249][bookmark: _Toc12464]3.1 电气及仪表安装的技术服务工作
（1）中标人根据招标文件规定应负责整个招标文件内系统的安装。
（2）中标人应提供并安装为压紧、固定、定位等所需的安装用铁轨、螺栓、铁条、夹紧件、撑架支持用的铁件、底板。
（3）安装所需的预埋件，按照“第一部分 项目简介——三、系统组成——系统范围”中关于预埋件设计制造及安装的相关要求执行。
[bookmark: _Toc26572][bookmark: _Toc118200250]3.2 电气及仪表试运行的技术服务
（1）中标人应当保证，所有提供的设备，在制造上以及元器件上都是符合标准规定的，除另有规定外，在验收合格后的一年内，如发现隐害或质量问题，中标人应毫不拖延地修复任一部位发生的故障或带来的危害，使其符合规定要求，其费用应当由中标人负责。如因其危害带来的损失或由此引起的其他部分损失，其费用也应由中标人负责。
（2）设备安装工作完成，且工况良好，经招标方同意，进入试运行性能测试工作，在招标方的监督下，对系统进行不超过7天的运行性能测试工作。在检测过程中如发现设备性能与原定要求有所偏离时，应由中标人负责解决。。
（4） 防蚀与涂装
4.1 工厂内涂装
（1）除非另有规定，所有机械和电气的设备，以及黑色金属所制造的设备，都应在制作现场进行涂装。
除非另有规定，设备的表面防腐处理可以根据中标人的设备防护涂层系统进行工程准备、打光和完成涂层，要求设备的表面防腐处理应具有优良的耐腐蚀性，中标人应提供该设备表面处理的方法、涂层名称及厚度等技术说明，并提供防腐寿命的年限。
工厂涂装过的构件，要等到干燥期结束后，才可搬运。工厂内的涂装包括除锈打底漆和涂面漆。
（2）所有的构造钢件、金属外壳以及其他的黑色金属构件，应当在工厂内除锈打底漆。
（3）工厂内涂装面层习惯上要做搪瓷表层的所有设备，或者需要做标准性工厂内的最后一道面层的所有设备，都应很好地进行涂装，以增强海洋运输或存放期过长时的保护作用。
4.2 涂料体系标准
本招标文件所规定的需进行的涂料体系，都要进行涂装前的表面处理工作。表面处理应遵守中国标准GB8923-2008的规定或国际上等同或优于标准，粗燥度不超过100μm。
体系A（环氧树脂漆体系）
[image: ]
体系B（沥青环氧树脂漆体系）
[image: ]
体系C（镀锌面的涂料体系）
（1）表面处理和底漆。表面应当无潮气，无尘埃和其他的污染物质，应当用溶剂清洁剂来洗净表面，缺损的镀锌表面可用手动或电动的工具来刷净，应当遵守GB8923-2008或等同标准的规定来做表面处理和涂上蚀刻底漆，干化后的蚀刻底漆最小厚度为20μm。
（2）涂层。表面处理过程结束后，体系A、B、C的涂料层即可实施，除非另有说明。
4.3 涂装范围
前面规定的涂料体系，应当敷于下列的物体和表面上（除非另有规定）：
（1）在腐蚀环境下，室内服务的未镀锌黑色金属表面，如脱水机房、加药间和管沟及其他规定的地方：使用体系A。
（2）浸入水中或间断浸水的钢表面（除不锈钢外）：使用体系B。
（3）浸入水中或间断浸入水中的镀锌钢表面：使用体系C再加体系B。
4.4 涂装表面
应当采取保护措施，使油漆后的表面不遭受撞击、摩擦、褪色以及其他因素的损伤，在设备被验收前所遭到的损坏，应当消除后再加涂，直到取得招标方的同意后，才算合格。
（5） 法兰和螺纹
（1）法兰接口。中标人供货设备及管道之间的法兰连接，其规格必须符合GB9113.1-2000标准，并由中标人负责提供完整法兰接口的用品，即密封垫、螺栓和螺栓帽等。密封垫片的材质和厚度应能满足密封性并有较长的使用寿命和耐腐蚀、耐老化性能。密封垫片应当切成适当的尺寸，使垫片不伸出法兰的外周。在装垫片以前，法兰面要彻底清洗。
（2）螺纹接口。螺纹接口应当按照GB“非密封螺纹管螺纹”的规定及等同的标准进行制作，要与设备有良好的配合。
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