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1、 总则
1.1 [bookmark: _Toc108846255][bookmark: _Toc407201251]本招标技术条件仅适用于广西德保百矿铝业有限公司双级高真空滤油机采购项目的招标。主要包括双级高真空滤油机的设计、制作、供货、调试、验收和服务等方面的技术条件。
1.2 卖方保证提供符合有关中国国家标准（GB系列）和有关行业最新标准要求的优质设计及产品；同时满足中国国家有关安全、环保等强制性法规、标准的要求。
1.3 卖方应按照买方要求的时间、内容深度要求提供所需要的设计、施工文件及设备资料等，并按照工程进度要求随时修正。在签订合同之后到卖方开始制造、安装之日的这段时间内，买方有权提出因标准、规程和规范发生变化而产生的一些补充和修改要求，导致合同设备配置上有局部微小调整，卖方负责局部的调整，并保证设备总价不变。 
1.4 设备采用的专利涉及到的全部费用均被认为已包含在设备报价中，卖方应保证买方不承担有关设备专利的一切责任。
1.5 卖方保证所提供的设备、产品必须完全符合本技术条件，并保证供货的完整性和满足安装、使用安全、可靠的要求。在现场安装、调试过程中，如因设计缺陷、产品质量等卖方原因造成发生质量或安全事故，卖方全部承担由此造成的损失和后果，买方不承担任何责任。
1.6 卖方有责任对本招标技术条件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工作需要时，由卖方负责补齐且不得增加费用。
1.7 本技术条件标的，由卖方负责设计、制作、供货、安装调试直至最终交付使用。
二、环境条件
2.1  交通地理条件：
广西德保百矿铝业有限公司位于广西壮族自治区德保县马隘工业园区，德保县位于广西西南部，东与田东县接壤，西、南与靖西临界，北与田阳、百色毗邻。县城距离南宁市255km，距离百色市129km。马隘镇位于德保县北部，距德保县城7km。德保县境内有G69 银百高速、S210 线、S213 线省道贯穿全县，全县乡乡、村村通公路，项目厂址位于G69银百高速以西约10km，S210 线以北约3km，厂区与S210 线直接相连。百色至靖西高速公路经由德保境内。S210 公路在距离厂区约60km 的田东祥周有互通立交桥与南宁）昆（明）高速公路相通。田（东）德（保）铁路线已通车。工厂的对外交通条件优越。
2.2  自然条件：
——年平均气温        19.5℃
—— 最热月平均气温    25.7℃（7月）
—— 最冷月平均气温    11.1℃（1月）
—— 极端最高气温      37.1℃
—— 极端最低气温      -2.6℃
—— 年平均相对湿度    81%
—— 年平均降水量      1494.0mm
—— 日最大降水量      212.0mm
—— 年降水量集中在6～8月份，占总降水量的67%～73%
—— 年主导风向        东南风
—— 年平均风速        2.0m/s
—— 瞬时最大风速      16.0m/s
—— 年平均日照        1403.1h
—— 年蒸发量          1298.9mm
—— 年平均雷暴天气    63d
——磁场强度：         520GS
——厂区海拔高度:    680m
——地震烈度:      VI度
2.3供电条件： 
——供电电源： 三相四线AC 380V（±10%），50HZ（±5%）
3、 [bookmark: _Toc457554520]供货范围
3.1双级高真空滤油机供货清单
	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	双级高真空滤油机
	ZJA12BY
	台
	1
	封闭式

	2
	油管
	DN65
	米
	200
	变压器油用输油管（钢丝加厚软管，抗冻）

	3
	滤芯
	配套
	套
	2
	含粗滤和精滤滤芯

	4
	专用工具
	配套
	套
	1
	操作维护


四、供货范围要求
4.1主要部件要求
	序号
	部件名称
	型号规格
	品牌
	数量

	1
	真空
系统
	双级真空分离室
	/
	
	1套

	2
	
	分离塔、雾化器(不锈钢)
	/
	
	1套

	3
	
	旋片真空泵
	300 m3/h 
	德国莱宝
	1台

	4
	
	罗茨增压泵
	（2000 m3/h）
	上海萃蔓
	1台

	5
	
	抽真空接口
	/
	不锈钢（满足技术要求）
	1套

	6
	冷凝系统
	旋片泵轴流风机
	/
	
	1套

	7
	
	冷凝器
	/
	
	1套

	8
	输油
系统
	输油泵
	18m3/h
	德国SIHI/SPEACK
	1台

	9
	
	油泵电机
	/
	ABB/西门子
	1台

	10
	过滤
系统
	粗滤芯
	0706150
	德国贺德克
	1套

	11
	
	一级精滤芯
	3µm
	美国普瑞奇品牌
	1套

	12
	
	二级精滤芯
	1µm
	美国普瑞奇品牌
	1套

	13
	加热系统
	加热器温度检测
	Pt100
	德国JUMO
	1组

	14
	
	传感器
	Pt100
	德国JUMO
	1组

	16
	
	加热器（不锈钢）
	200kW
	
	1套

	17
	电气连锁控制系统
	电控元件
	/
	施耐德
	1套

	18
	
	压力保护器
	JDK313
	施耐德
	1套

	19
	
	PLC
	S7-200
	西门子
	1套

	20
	
	电控柜
	/
	满足技术要求
	1个

	21
	
	模拟量模块
	EMAI04
	西门子
	2只

	22
	
	温度模块
	ENAR02
	西门子
	1只

	23
	
	文本显示器
	TD400C
	西门子
	1套

	24
	液位控制系统
	液位控制系统
	/
	红外线液位
	1套

	25
	
	低油位保护系统
	/
	瑞士CARLO
	1套

	26
	
	防喷油保护系统
	/
	瑞士CARLO
	1套

	27
	
	电磁阀
	ZCO-65
	
	1套

	28
	
	真空电磁阀
	ZWJ50
	
	1套

	29
	仪器仪表
	真空计
	TTR96S
	瑞士INFICON
	1只

	30
	
	防震真空表
	Z100
	德国WIKA
	1只

	31
	
	防震压力表
	Y60
	德国WIKA
	3只

	32
	阀门
	滤芯切换阀进/出油互换阀
	DN65
	艾美坷（不锈钢）
	1套

	33
	
	单向阀
	DN65
	艾美坷
	1套

	34
	
	回油阀
	DN65
	艾美坷（不锈钢）
	1只

	35
	
	取样阀/排污阀
	DN15/DN15
	艾美坷（不锈钢）
	1套

	36
	其它
	整机机架及管道
	/
	
	1套

	37
	
	铝合金封闭门
	/
	
	1套

	38
	
	进/出油管
	DN65
	
	200米

	39
	
	继电器、断路器
	
	ABB/施耐德
	1套



4.2 技术要求
4.2.1双级真空滤油机真空分离室采用立式罐中间分隔形成双真空罐，在能保证工作真空度的同时任何情况下都能安全运行。
4.2.2采用具有世界领先水平的自然风冷式旋片真空泵和罗茨增压泵及两级真空分离室，级间液位自动平衡并形成级间压差，确保在大流量情况下的快速抽气能力和高工作真空度。
4.2.3真空分离室内均采用独特的全不锈钢脱气、脱水分离塔，分离面积大，油液在一级真空分分离室中先经均油器变为油滴再经希拉环反复摊薄油膜，使绝缘油达到最大薄膜化，使油滴真空分离室内实现立体蒸发；油液在二级真空分分离室内全自动分配器自动旋转，进行高效油水再雾化，油流在真空分离室内停留时间长，确保一次分离的最佳效果。
4.2.4配备风冷式德国莱宝旋片真空泵和上海萃曼罗茨增压泵，自然风冷，泵体与电机直联，结构紧凑、体积小、噪音低、运行平稳，泵体具有杂质自净和真空泵油自动干燥功能，可长时间无故障运行，使用寿命长。为了防止绝缘油被污染，配有防返油逆止阀，确保任何情况下真空泵油都不会逆向进入真空罐内污染绝缘油。
[bookmark: _GoBack]4.2.5专用输油泵可以耐受高粘度高压差介质产生的应力，双层轴封密封，保证泵内正负压的正常工作，运行平稳，噪音低,寿命长，从不漏油，维护方便，适用于高真空环境的工作，可长时间无故障运行。
4.2.6杂质过滤系统分逐级过滤，一级粗过滤，二级精过滤。粗过滤器为不锈钢滤芯，可反复清洗使用；精过滤器选用美国普瑞奇品牌滤芯，滤芯的网眼是从外到内逐渐变细，滤丝也是外粗内细到1µm且逐级加密，使较大的颗粒被阻挡在外层，逐级拦截油品中的机械杂质，滤芯的过滤效率高，纳污量大，减少更换周期，运行成本低。
4.2.7采用先进的加热技术，加热单位负荷控制在沿加热管外表面负荷不超过1.1W/cm2，防止加热引起的局部过热，使油质老化、裂解，产生有害气体绝。加热管道特殊设计，使油在加热管道中有较长的停留时间并保证无油流死点，使油从进口到出口一次温升达到30℃。在进油口特地安装入口温度检测。设4组加热器，每组可根据油温自动控制，也可单独手动控制。
4.2.8采用先进的三段式全扫描光电液（泡沫）位控制技术，即正常液位、低液位和高液位。通过光电液位控制系统对油品进行正常液位调节，低液位和高液位只是正常液位的补充，起保险作用。液位通过电子开关检测液位信号，反馈回电磁阀控制进入真空分离室的管道的开闭，从而实现液位的自动控制。光电控制采用偏振光折射与检测，不受外来光源干扰。所选电子开关，即使是油的泡沫也能够正确反馈液位信号，从而保证油液有泡沫也可进行液位的准确控制，在液位超高或超低时，设备能实现自动报警、安全停机。绝无喷油现象发生。真空分离室足够大，留有足够多的泡沫容纳空间，即使有泡沫也有足够的消除时间和空间，更加可靠保证了液位控制系统的稳定性。
4.2.9配备超压溢流自动报警停机保护装置，在系统或精滤芯压力≥0.3Mpa的情况下可自动停机，从而有效保护整机及滤芯，可实现无人看守。
4.2.10设备具有缺相、错相、过载保护和三位一体电气控制互锁设计，真空泵、油泵、加热器联锁在一起，无论真空泵、油泵、加热器任何一个部位出现问题，它都能实现自动锁闭，从而避免了滤油机干烧、跑油、漏电等现象，能防止误操作导致的设备损坏，确保滤油机在任何情况下都能安全运行。
4.2.11电器系统采用PLC自动控制技术，PLC内装有专用运行程序，控制设备正常运行，对设备有效监测、报警，动作控制及停机保护，使设备自动、安全可靠地进行工作。设备可根据具体情况选择自动或者手动运行。
4.2.12与PLC配合对设备动作控制有效监测及停机保护，使设备自动、安全可靠地进行工作。自动显示整机各部件工作状态，运行情况一目了然。集中显示滤油机的真空度、入口温度、最终温度以及对温控范围的设置。收集真空分离室的真空信号、温度传感器收集入口和加热后的温度信号经PLC处理后在文本显示器上集中显示出来。并可通过文本显示器对整机温度范围进行设置控制。
4.2.13整机采用回流阀，设备出油量可以根据实际需要进行调节，控制注油速度。真空注油时回油阀打开与流量计配合，可根据实际需要调节出油量，控制注油速度。
4.2.14进出油管和抽真空接口采用快换接头，密封可靠，操作快捷方便。
4.2.15配备抽真空接口，不滤油时可对变压器抽真空。功能相当于真空抽气机组。
4.2.16对旋片真空泵和罗茨增压泵从真空罐分离的水蒸气和轻油进行冷却和收集，保护真空泵润滑油不受水汽污染，增强真空泵组的抽气能力，提高工作真空度。提高滤油机连续工作时间，减少真空泵润滑油换油数，达到真空泵润滑油换油数1年/次。为最大限度保护真空泵组，对旋片真空泵和罗茨增压泵各设轴流风机一套。
4.2.17出油口与进油口可通过相关的阀门进行相互切换。在对变压器进行真空注油和热油循环时只需切换相应阀门。
4.2.18设有流量计，方便记录油量，可重复累计，也可单独记录。
4.2.19双级真空滤油机采用防雨防潮铝合金外壳，确保长期不生锈，适宜室外操作；四侧壁均可开启并能安全自锁，便于操作。
[bookmark: _Toc457554523]4.3 故障报警
4.3.1 电气报警：       缺相、错相
4.3.2 进口压力：       大于粗滤芯设定的安全压力-0.05Mpa 。
4.3.3 出口压力：       大于压力保护器设定的安全压力0.5Mpa 。
4.3.4 真空罐低油位：   低于设定的安全油位。
4.3.5 真空罐高油位：   高于设定的安全油位。
4.3.6 真空罐泡沫控制： 泡沫高于设定的安全油位。
4.3.7 油水收集器油位： 高于油水收集器设定的安全油位。
4.3.8 高油温：高于设定的安全温度为45℃-70℃,当温度达到最高75℃时，报警并自动关闭电加热系统。
4.3.9 真空泵换油提示
[bookmark: _Toc457554524]五、产品设计、制造、验收等应遵循以下标准。选用标准应为最新版本。
5.1型式、参数、尺寸和技术条件
JB/T5285-2001 《真空净油机》
5.2综合标准及制造标准
JB/T4297－92   《泵产品涂漆技术条件》
JB/T6879－93   《离心泵铸件过流部位尺寸公差》
JB/T6880.1－93 《泵用灰铸铁件》
JB/T6880.2－93 《泵用铸钢件》
JB/T6880.3-93  《泵用抗磨白口铸件》
JB/T6913-93    《泵产品清洁度》
JB/T8687－1998 《泵类产品抽样检查》
JB/TQ366       《泵用铸钢件技术条件》
JB/TQ367        《泵用铸铁件技术条件》
JB/TQZ368       《泵用铸钢件焊补》
JB/TQZ369       《泵用铸铁件焊补》
JB/TQ4000.7     《锻件通用技术条件》
JB/TQ4000.9     《装配通用技术要求》
GB985           《气焊、手工电弧焊及气体保护焊、焊缝坡口基本型式及尺寸》
GB7233          《铸钢件超声波伤及质量分级方法》
GB4162          《锻轧钢棒超声波焊伤》
ZBJ04005        《渗透焊伤法》
GB755	         《旋转电机基本技术要求》
GB1993	         《旋转电机冷却方法》
GB4942          《电机外壳保护等级》
GB50171-92      《电气装置安装工程盘、柜及二次回路接线施工及验收规范》
GB50065-1994   《交流电气装置的接地设计规范》
QB5226         《电气设备通用技术条件》
ZBJ051.004     《金属焊接通用技术规范》
5.3 测量和试验方法
DL/T521－2004  《真空净油机使用验收导则》
GB/T7595-2000  《运行中变压器油油质标准》
JB/T5285.3-2001《真空净油机质量分等》
GB3216－89     《离心泵、混流泵、轴流泵和旋转泵试验方法》
JB/T6881－93   《泵可靠性测定试验》
JB/T6882－93   《泵可靠性验证试验》
GB/T8097－95   《泵的振动测量与评价方法》
GB/T8098－95   《泵的噪声测量与评价方法》
六、技术资料
6.1卖方免费提供给买方全部中文的图纸、资料及说明书。其中图纸应包括总装配图，并且应保证买方可按最终版的图纸资料对所供设备进行维护，并在运行中进行更换零部件等工作。
1) 文本文件：以Word2010格式提供电子档与纸质版文件。
2) 图形文件：以Auto CAD2010格式提供电子档与纸质版文件。
3) 组态软件、编程软件要求提供Word2010格式的一份光盘文件。
4) 提供图纸的同时，应提供正式的AUTOCAD电子文件，正式图纸必须加盖工厂公章和签字。
5) PLC的与编程软件（程序必须无加密保护）、组态软件与运行最终程序（要求组态逻辑中所有变量地址均要求有中文注释）。
6.2卖方将向买方提交设备安装、运行及检修说明书；产品使用说明书；产品合格证；试验报告；本合同文件中提及的其它图纸资料。
6.3电气原理图：应包括设备用电容量、设备控制柜及操动机构的内部接线和远方操作的控制、信号、照明等回路。如有多张电气原理图，还应标明各图之间的有关线路与接点相互对应编号。必要时，应提供所有特殊装置或程序的概要操作说明。
6.4 进口原件还需要提供关口证明。
6.5 在控制柜内应贴有防水防潮的操作规程（详细操作步骤及注意事项）。并提供Word文档的操作规程。
七、安装、运输、调试及验收
7.1货到后2日内卖方派人到现场，双方共同清点货物，共同验收，如卖方不到场，视为认可。
7.2货物的外包装及材料等处理权归买方所有。
7.3发现由于卖方提供的货物不符合合同的有关要求或由于卖方现场的错误而造成货物损坏，需要返修、更换、补充时，卖方应及时无偿处理，由此造成的返工费用由卖方负责。
7.4设备在性能试验合格后，招投标双方应签署一式两份的验收证明书，双方各执一份，设备具备运行条件。
7.5在质保期内，如果性能及技术指标一项或多项不能满足合同技术要求，卖方按商务部分有关条款履行赔偿责任。
7.6所有费用应包含在投标总价内，由卖方自行解决。
7.7卖方委派的所有人员（含供货商配送、委托物流配送、参观、技术指导、安装、调试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，遵守买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1年，从设备完成安装调试具备投入使用条件，进行试运行使用，试运行期间存在的问题由卖方负责整改，完成整改合格后由卖方书面申请进行运行验收，并从验收合格之日算起。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，由卖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卖方负责，卖方提供终身技术服务，只收配件成本费。
8.2负责免费上门安装、调试、代培操作人员、维修要领。
8.3在规定的质量保证期内，卖方应对由于设计工艺或材料的缺陷所造成的任何缺陷和故障负责，对造成的损失买方保留索赔的权利。
    8.4质量保证期的终止不能视为卖方对合同货物中存在的可能引起合同货物损坏的潜在缺陷所应负的责任的解除，潜在缺陷指在质量保证期结束后5年内（含本数），合同货物在正常使用工况下按要求进行操作和维护时出现的，由于设计、材料和制造工艺引起的潜在性缺陷，而非正常的老化、磨损。对于出现潜在缺陷的合同货物，卖方应免费予以及时修理或更换。
8.5在设备投运后，由于产品质量原因，出现故障，卖方在接到买方书面通知后48小时内赶到现场。由于产品质量原因造成事故，由卖方负全责。
8.6卖方在货物到达现场后，3天内派遣有经验的技术人员到现场安装调试工作。
8.7设备交付使用后每6个月定期电话或上门服务一次。
九、供货时间及地点
9.1交货时间：合同签订后1个月内到货。
9.2交货地点：广西德保百矿铝业有限公司指定地点。
十、未尽事宜，协商解决。
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