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一、总则

1.1本招标技术任务书仅适用于田林百矿田田碳素有限公司400kt/a预焙阳极碳素项目预焙阳极模具采购项目的设计、制造、检验、包装、运输、验收直至最终交付使用等方面的技术条件。

1.2本技术任务书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准、规程和规范的条文，投标方应保证提供符合本技术任务书和有关中国国家GB系列和其它行业最新工业标准要求的优质设计及产品。投标方在投标文件中应详细列出包括设计、制造、检验、包装、运输、试验（调试）指导、验收及配套附件、连接件、材料等所采用的标准、规程和规范名称供招标人审查确认。但不能免除投标方在保证设备正常运行、性能符合本技术任务书要求方面应承担的责任。

1.3投标方应按照招标方要求的时间、内容深度提供所需要的设计、施工文件及设备资料等，并按照工程进度要求随时修正。在签订合同之后到投标方开始制造、安装之日的时间段内，招标方有权提出因标准、规程和规范发生变化而产生的一些补充和修改要求，导致合同预焙阳极模具配置上有局部较小调整，投标方必须负责局部的调整，并保证设备总价不变。

1.4本招标技术任务书所使用的标准如与投标方所执行的标准不一致时，按较高标准执行。如果本招标技术任务书与现行使用的有关国家标准以及有关行业最新标准有明显抵触的条文，投标方应及时书面通知招标方进行解决。

1.5如果投标方没有以书面方式对本招标技术任务书的条文提出异议，招标方将认为投标方提供的产品完全符合本招标技术任务书的要求。如有异议，不管是多么微小，都应在投标文件中差异表中以“对招标技术文件的意见和同招标技术文件的差异”为标题的专门章节中加以详细描述。

1.6 无论有无偏离，投标文件必须逐项逐条响应本技术任务书的要求，且顺序与技术任务书一致，否则投标无效。
1.7预焙阳极模具涉及到的专利费用均被认为已包含在设备报价中，投标方应保证招标方不承担有关设备专利的一切责任。

1.8投标方提供的预焙阳极模具必须是完全符合本招标技术任务书的、全新的最佳产品，可长期安全稳定使用，投标方需对所提供产品的质量完全负责；并保证供货的完整性，满足安全、稳定运行要求。在现场安装、调试、试运行、生产过程中，如因设计缺陷、产品质量等原因造成安全事故，投标方全部承担由此造成的损失和后果，招标方不承担任何责任。

1.9投标方有责任对本招标技术任务书中的技术条款提出补充。若在安装运行中发现缺项或不能满足规定的技术条款时，由投标方在不影响工程进度的情况下负责补齐且不得增加费用。

1.10投标方应对所提供的预焙阳极模具及零部件质量负责，所提供的产品应完全符合本招标技术任务书的要求，并有生产许可证及产品检验合格证，严禁采用国家公布的淘汰产品，若提供的产品不符合本招标技术条件的要求或为假冒伪劣产品，除了按要求更换合格的产品外，还应按两倍产品原价的价格进行赔偿，招标方保留因伪劣产品造成重大损失而追究法律责任的权利。

1.11本招标技术任务书要求预焙阳极模具设计及其部件、附件等全部由投标方负责提供，包括分包（或采购）的产品，但分包（或采购）的产品制造商应事先征得招标方的认可。

1.12投标方必须具备设计、生产、试验本次标的的相关资质和能力（需提供相关证明或证书），能够独立签订、履行合同及协议。

1.13产品制造过程中，投标方制造现场招标方监制人员的书面确认，并不对其产品的试验、制造质量、最终的运行安全及功能等承担任何责任。若遇投标方不能接受的条件，投标方应陈述其不能接受的原因及理由，招标方具有最终决定权。

1.14本技术任务书要求投标人负责设计、制作、供货、运输、指导安装直至最终验收交付使用。对于投标方未做分项报价内容根据招标技术条件书需要的，视同已包含在已报价设备内。投标方所做报价设备视同满足本招标技术任务书除技术偏离表格内容之外一切要求。

二、使用环境条件

2.1自然条件:                   
年平均气温：                 20.8℃

  最热月平均气温：             27.0℃ 

  最冷平均气温：               12.1℃

  极端最高气温：               42.2℃

  极端最低气温：               -3.1℃

  年平均相对湿度：             82% 

  年平均降水量：               1193.3毫米

  日最大降水量：               177.4毫米

  年降水量集中在 5~9月份，占总降水量的 78% 

  年主导风向：                 东南风

  年平均风速：                 1.7米/秒

  瞬时最大风速：               18.0米/秒，西北风

  年平均日照：                 1560.6小时

  年蒸发量：                   1480.5毫米 

  地震烈度                     Ⅶ度
2.2 工作环境：

      设备所处工作环境中含有炭素粉尘、碳氢化合物和二氧化硫。

            设备工作制度：365天／年、3班／天、8小时／班

主要供货范围
3.1 预焙阳极模具及其配套设施，根据碳块（熟块）尺寸要求，设计并制造出相应的模具。

3.2 供货内容：压头      1件（包含 4件螺旋体）

模框      1件

底模      1件
供货范围技术要求

4.1 预焙阳极（熟块）规格尺寸：1700（±10）×660（±5）×665（±5）mm，详见附件。
4.2 预焙阳极模具参考图纸详见附件。
4.3 压头斜角体对角线误差≤2mm。

4.4 模套内壁对角线误差≤2mm。

4.5 底模斜角体对角线误差≤2mm。

4.6 提起柱销后，柱销台阶面比螺旋体上面高0.5-2mm。

4.7 压头及模框、底模加热：压头及模框、底模采用导热油加热，保证模具与碳块接触的所有工作面均能加热且加热均匀。

4.8 压头、底模及模框的加热、保温油腔应作1MPa耐压试验，保证在热媒油正常工作条件下（最大工作压力0.6MPa，温度160℃），无渗漏变形等情况。
4.9 内壁进行机加工，上口小，下口大，利于脱模。

4.10焊后整体热处理，防止模具使用过程中出现裂纹。

4.11 翻角底模，底部圆角。

4.12 设备表面按相关标准除锈，设备面漆使用银白色。

4.13 压头、模套、底模相互配合活动顺畅；螺旋体转动灵活。

4.14 材质要求：模具三件套、螺旋体主体采用Q235B热处理制作，棱条、筋板采用45#钢制作。
4.15 本部件为参与振动、耐高温、耐高压的模具组件，焊接前应全面考虑和制定妥善的施焊工艺和操作程序，以便保证焊接后加工余量均匀、对称及机械性能。

4.16 所有连接处均焊接，焊缝≥8。腔体内清理干净，油路通道口≥φ30。
4.17 所有加工的焊缝需打坡口焊接、加工后坡口的形式和尺寸达到GB/T985-1988。

4.18 焊接时钢板的平面度1000mm长度内允差f：δ≤14 , f≤2 ；δ＞14 ，f≤1

4.19 模具内表面所有焊缝均需打磨平整、光滑。
4.19 板材厚度要求：长边主体钢板厚度δ≥33mm；短边主体钢板厚度δ≥18mm；筋板厚度：δ≥12mm。
4.20 模具具有定位孔、自润滑轴承装置。

4.21 导热油夹层宽度不小于50mm。
4.22 中标后中标人派技术员到现场测绘，要求安装尺寸与甲方现有振动成型设备相匹配。加工制作前图纸须经招标方审核确认。
执行标准与规范

设备设计、制造、施工及验收应遵循国家现行的最新相应标准 、规范，并满足国家最新（GB)有关标准、法律、法规。（详细标准由投标方更新并完善）

主要引用标准如下：

《漆膜颜色标准样本》………………………………GB3181-2008

《电弧焊焊接工艺规程》……………………………GB/T19867.1-2005

《涂装通用技术条件》………………………………JB/T5000.12-1998

《火焰切割通用技术要求》…………………………JB/T5000.2-1998

《切削加工件通用技术要求》………………………JB/T5000.9-1998

《焊接件通用技术要求》……………………………JB/T5000.3-1998

《机械、设备安装工程施工及验收通用规范》……GB50231-1998

技术资料

6.1一般要求

6.1.1投标方提供的资料应使用中国法定计量单位制。技术资料和图纸的文字为中文。
6.1.2资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容要正确、准确、一致、清晰完整，满足工程要求。

6.1.3投标方资料的提交应及时充分，满足工程进度要求。在技术协议签定时给出全部技术资料清单和交付进度，并经招标方确认。

6.1.4对于其它没有列入合同技术资料清单，确属工程所必需的文件和资料，一经发现，投标方也应及时免费提供。

6.1.5招标方要及时提供与合同标的物设计制造有关联的资料。

6.2技术文件和图纸

6.2.1投标方投标后应提供的技术文件和图纸。
6.2.2投标方须提供的其它技术资料包括以下但不限于：

6.2.3.1质量合格证等出厂报告。
6.2.3.2投标方提供在设计、制造时所遵循的规范、标准和规定清单。
6.2.3.3标的物和备品管理资料文件,包括标的物和备品发运和装箱的详细资料(各种清单)。
七、运输、调试及验收
7.1 乙方接到甲方的送货通知后，应在甲方要求的时间内负责将设备运到甲方指定的地点。乙方派人到现场双方共同清点货物，共同验收，如乙方不到场，视为认可甲方验收结果。

7.2甲方有权派遣人员到乙方参与设备监造和检验工作。

7.3设备到达甲方现场后，乙方应在5天内派技术人员进行指导安装、调试、试生产。按各阶段具体工作的安排和实施，及时解决出现的质量问题。

7.4招、投标双方各指定一名授权的现场代表，以保证合同设备安装、调试、试生产及验收的顺利进行。

7.5设备验收：依据条件要求对整套设备进行验收，根据设计运行数据出具验收报告。

7.6安全货物包装按GB/T13384-92《机电产品包装通用技术条件技术条件执行》。要求有良好的防潮、防震、防锈、防挤压和防野蛮装卸等保护措施。

7.7在每一包装箱邻接的四个侧面用不易褪色的油漆以醒目的中文印刷字样标明以下各项： 收货人、合同号、发货单位标记（发货人姓名、单位名称、联系方式）、收货人编号、 到站、货物的名称、品目号、箱号、毛重/净重(公斤)、 尺寸(长×宽×高）。

7.8乙方在交货前10个自然日以传真或电传通知甲方合同号、货物名称、数量、包装件数、总毛重、总体积(立方米)和备妥待运日期。

7.9在货物装货后发运前24小时内以电报、传真或电传通知甲方合同号、货物名称、数量、毛重、体积(立方米)、发票金额、运输工具名称及启运日期。

7.10本技术协议涉及设备、材料如因乙方的技术及供货失误造成额外费用及工期延误的，乙方须承担相应责任。

7.11乙方应负责免费培训甲方操作、维修人员，直至甲方人员全面掌握操作、检修维护技术为止，并免费提供培训资料。

7.12在安装、调试、性能试验、试运行及质保期内，发现由于乙方提供的货物不符合本技术协议的有关要求或由于乙方现场的错误而造成货物损坏，设备性能及技术指标一项或多项不能满足本技术协议的，由乙方限期无偿处理、整改后，由此造成的返工费用由乙方负责。且不得对工程进度、生产造成影响，如因此对工程进度、生产造成延误的，乙方须负相关责任。再次验收不合格的，则按乙方提供不合格产品进行赔偿处理，甲方保留因伪劣产品造成重大损失而追究法律责任的权利。

7.13设备安装调试完成后，由乙方按照甲方提供的格式文件向甲方提出书面验收申请，甲方在10日内协调各方对设备进行考核和验收，乙方负责各方的签字手续等事务办理；各方会签确认后5日内，甲方提供正式的验收文件给乙方。

7.14本技术协议涉及到乙方委派的所有人员（含乙方配送、委托物流配送、参观、技术指导安装以及售后服务等人员，下同）进入现场务必正确佩戴安全帽，施工人员正确穿戴统一劳保用品，遵守甲方现场安全管理相关规定。
八、质保要求及性能考核

8.1本设备产品保质期为一年，从设备完成安装调试具备投入使用条件，由乙方书面申请进行运行验收，并从验收合格之日算起。设备连续正常运行15日后，乙方按要求提供相应的资料和手续，甲方应组织验收工作。质保期内设备出现问题、损坏或性能无法满足安全使用要求的，由乙方负责免费维修或更换，设备维修、人工、配件更换等全部费用由乙方负责。

8.2质保期内，设备的某个部件被证明确实需要修理或更换，则被更换或修理的部件从更换或修理完成之日起顺延。

8.3乙方必须保证整套设备的可靠性，在甲方正常的操作下，如出现设备故障造成设备本身损坏或其他损失，由此产生的费用完全由乙方承担。

8.5质保期内，乙方要确保设备性能指标符合技术协议有关要求。除因甲方的非正常操作和维护及易损件的正常磨损外，设备的所有损坏由乙方负责免费处理，包括提供相应的部件更换和设备修复。

8.6从设备投运开始之日起，在质保期内乙方必须根据甲方的要求，进行服务，并将定期进行质量走访。

8.7质保期内，设备如发生质量问题，乙方接到甲方通知48小时内方派人到达现场负责免费维修并得到甲方确认同意后才能撤离，若非甲方原因造成的质量问题，并如由此造成的损失，乙方须按合同有关条款向甲方进行赔偿。

九、售后及服务要求

9.1乙方必须派出合格的、能独立解决现场实际问题的调试人员。乙方的技术人员必须能满足甲方使用本条件设备的需要，否则，甲方有权要求乙方更换技术服务人员或延长服务期限，且发生的费用由乙方承担。

9.2乙方服务人员的一切费用己包含在合同总价中，它包括诸如服务人员的工资及各种补助、交通费、通讯费、食宿费、医疗费、各种保险费、各种税费等。

9.3乙方现场服务人员的工作时间必须满足现场设备运行的要求。

9.4甲方在使用本设备前，应按照乙方提供的说明书中的有关项对本设备进行检查，如发现存在机构缺陷或技术缺陷影响使用时，应及时通知乙方，由乙方负责整改。

十、供货周期要求

10.1 交货时间：合同签订后30天（具体交货时间及批次以招标方通知为准，投标方发货前应书面通知招标方，经招标方书面确认后方可发货，否则因此造成损失由投标方全部承担）。

10.2 交货地点：广西田林县旧州镇板坚村桂黔（田林）经济合作产业园区田林百矿田田碳素有限公司400kt/a预焙阳极碳素项目现场。

10.3 交货方式：由乙方全部配送到甲方施工现场，并根据本规范书规定的标准、规程、规范进行验收，合格后交货。
十一、其它

11.1 以上条款，双方应严格执行，未尽事宜，双方本着友好协商原则随时协调解决，作为协议的补充条款。
11.2本技术任务书将作为合同的一个附件，并与合同文件具有相同的法律效力。双方共同签署的会议纪要、补充文件等也与合同文件有相同的法律效力。

以下无正文

