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2000KN随船小车首车及1000KN随船小车

来图加工技术协议书













1. 工程概况
1.1概述
本技术协议用于海南省南海现代渔业集团有限公司船厂滑道维护工程主要牵引设备订货。船厂滑道为750t直线船排机械化滑道，滑道轨距4.0m，滑道水平投影长度约220m，滑道末端高程为-5.2m（黄海高程）。本改造工程充分利用原有滑道基础设施，满足最大750t的船舶上排、下水要求。
设备、部件制造中所用的材料应该是新的、优质的、无缺陷的和无损伤的。其种类、 成份、物理性能应按照最好的工程实践，并适合相应的设备、部件的用途。材料应符合所列的类型、设计的技术图纸和文件、相关国家标准和规范的要求。设备、部件制造工艺应该是先进的、完整的、符合国家和行业有关规定的。
2.1气象条件
儋州市属热带海洋性季风气候，长夏无冬，夏热冬暖，湿度较高，降水量较少，旱季和雨季分明。
2.5.1气温
白马井镇地处低纬，气温较高，年际变化不大。多年平均气温：24.7C°；月平均最高气温：29.3C°；月平均最低气温：18.9C°。
2.5.2风 
该区受季风影响，冬半年多ENE和NE风，夏半年多SW及SSW风，常风向ENE，次常风向NE，频率分别为22.3%、18.0%。强风向SW，实测最大风速达32.3m/s。
2.5.3降水。
该区受季风影响，雨季、旱季分明，5～10月为雨季，11～4月为旱季。降水量以7月份最多，8月份次之，12月份最少。年平均降水量：1257.4mm，年最大降水量：1434.9mm，年最小降水量：739.00mm。
2.5.4相对湿度
本地区湿度较大，平均相对湿度为82%，最小相对湿度为26%。
1.3 交通条件
本项目临近海边，海陆交通均可直接到达施工现场。

2. 技术要求
2.1 设备运行环境条件
环境温度：       最高温度45℃；
最低温度0℃。
气候：            海洋性气候，含盐雾。
2.2 铭牌与标识
  油漆颜色：设备外表颜色按乙方标准，最终颜色在认可图时由甲方提供给乙方。
2.3 供货基本要求：
锻件的表面不应有夹层、折叠、裂纹、结疤、夹渣、密集的发纹和过烧现象等缺陷。锻件表
面不应有裂纹、缩孔、疏松等影响质量的缺陷。
外表面应涂防锈油漆。涂装质量满足GB9286质量要求。
所有焊接构件的钢板应符合国家相关标准要求，在下料前必须校直、校平。
金属结构件的一般部位的自由公差以不影响装配使用为原则，有关配合的重要尺寸，应按图
纸有关尺寸严格执行。

3   适用标准及证书要求
3.1 适用标准
1）国家标准、行业标准。
GB/T700-2006     碳素结构钢；
  GB/T985-2016     气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式；
  GB/T1591-2018    低合金高强度结构钢；
  GB/T5117-1995    碳钢焊条；
JTS153-3-2007   《海港工程钢结构防腐蚀技术规范》
  GB1800-1804-79   公差配合标准；
  GB1182-1183-79   形状和位置公差；
  GB8923.1-2011    涂覆涂料前钢材表面处；
JTS257-2008      《水运工程质量检验标准》。
2）计量单位及标准：国际单位。
3.2 证书
   所有设备提供工厂合格证书。

4  甲方提供全套加工图纸给乙方，乙方根据甲方的来图加工图纸进行加工制作，2000KN随船小车首车1套、1000KN随船小车9套。

4.1.随船小车：2000KN随船小车首车1套、1000KN随船小车9套。所有小车用于船舶上排及下水。满足材料、焊接及装配及设计要求，根据甲方提供的整套来图加工图纸尺寸加工制作
4.2.材料
主要材料如下：
1.所有小车的车架等钢结构材料均为Q235B；
2.2000KN随船小车首车的大平衡梁和小平衡梁为焊接件、1000KN随船小车走轮架采用ZG310-570；
3.所有的走轮材料均为ZG340-640；
4.所有的走轮轴承采用钢基铜塑复合材料SF-2。
4.3.铸件要求 
1.铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）。
2.铸件应清理干净，不得有毛刺、飞边，非加工表明上的浇冒口应清理与铸件表面齐平。
3.铸件非加工表面上的铸字和标志应清晰可辨，位置和字体应符合图样要求。
4.铸件应清除浇冒口、飞刺等。非加工表面上的浇冒口残留量要铲平、磨光，达到表面质量要求。
5.铸件上的型砂、芯砂和芯骨应清除干净。
6.铸件有倾斜的部位、其尺寸公差带应沿倾斜面对称配置。
7.铸件上的型砂、芯砂、芯骨、多肉、粘沙等应铲磨平整，清理干净。
8.对错型、凸台铸偏等应予以修正，达到圆滑过渡，一保证外观质量。
9.铸件非加工表面的皱褶，深度应小于2mm，间距应大于100mm。
10.铸件的非加工表面均需喷丸处理或滚筒处理，达到清洁度Sa2 1/2级的要求。
11.铸件应进行去应力退火。
12.铸件表面应平整，浇口、毛刺、粘砂等应清除干净。
13.铸件不允许存在有损于使用的冷隔、裂纹、孔洞等铸造缺陷。
4.4.焊接及装配
1.本工程钢结构焊接以二氧化碳气体保护焊为主，采用直径1.2的焊丝对薄板采用激光焊接。
2.应制定科学合理的焊接工艺，经评定后施行。焊接应避免较大变形和应力集中。
3.手工焊采用的焊条应符合现行国家标准《非合金钢及细晶粒钢焊条》GB/T 5117-2012的规定。焊丝和焊剂应符合现行国家标准《埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂》GB/T5293的规定。
4.板的对接焊缝质量等级为一级，其它焊缝质量等级不小于二级。
5.钢结构的焊接制作，应执行《钢结构工程施工规范》（GB50755-2012）并应符合《钢结构工程施工质量验收规范》（GB50205-2002）和《钢结构焊接规范》（GB50661-2011）的有关规定。
6.走轮等零部件的加工要达到图纸中要求的光洁度和公差，没有标注粗糙度的零部件以标注的同类型零部件为参照。
7.所有走轮的踏面硬度要求达到HB320∽350，硬化层深度不小于15mm。
8.装配时要充分考虑到不同材料的不同特性，制定严格的装配工艺，防止装配中零件的变形和不到位。
9.转动件装配后应能转动灵活，不得有振动、卡阻和摩擦现象。
10.每个轮子的轴线应与小车的中心线垂直，其允许不垂直度为1:500。
11.两轮间的轮距误差为每米±2mm，两轮间的轴距误差为±2mm。
5 表面处理与油漆
5.1 结构件表面处理
全部钢材表面应按照Sa2 1/2级进行喷丸预处理。主要结构，长期处于潮湿条件下工作的部件表面，其除锈质量必须达到Sa2 1/2级， 即：用喷砂或抛丸除去金属表面的氧化皮、铁锈及其它污物，使表面接近金属银白色。附属结构及部件的表面，除锈质量应达到Sa2级，即用喷砂或抛丸除去金属表面的氧化皮、铁锈及其污物，使表面接近浅灰色。表面处理必须按上述标准严格执行，确保表面质量和提高漆膜的附着力。 
5.2 油漆要求
底漆采用1层环氧富锌底漆，干膜厚度80μm；面漆2层聚氨脂面漆，两层干膜厚度140μm；总膜厚220μm。
面漆颜色由甲方提供色卡号。

6.质量保证及技术服务
  1）质量保证期：自发货日起18个月或安装调试结束后12个月，以先到为准。
  2）乙方应免费为甲方操作人员进行技术培训工作，包括使用操作、维修等方面培训。
  3）在产品使用过程中发生故障时，乙方在接到到买方通知后2小时内作出回复,24小时内派员到现场处理解决。
  4）设备投产使用后，在保修期内，乙方定期派员对整体系统关键部件、安全保护设施等进行检查。
  5）在保质期内设备因质量问题造成损坏，由乙方免费更换和维修；因买方操作不当造成的损坏，乙方及时给予更换和维修，由甲方承担相关费用。
  6）乙方保证对设备的零备件、易损件提供优惠的供应，并保证甲方于较短时间内买到所需的备件。

7  供货范围
7.1供货设备明细表
	序号
	设备名称
	规格型号
	数量
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	1
	2000KN 随船小车首车
	见技术图纸
	1套
	包括：走轮8个、直径600mm、走轮架、轴套、螺栓装焊组合

	2
	1000KN 随船小车

	见技术图纸
	9套
	包括：走轮36个、直径600mm、走轮架、轴套、螺栓装焊组合


7.2竣工资料
   乙方提交的竣工检验材料三套，主要包括：
    1）主要受力焊接超声波探伤报告。
[bookmark: _GoBack]    2）整机合格证（含主要配套件）。

8.其它：
本协议作为合同附件与合同具有同等法律效力，经双方签字后与合同同时生效，本协议未尽事宜双方协商解决。
甲方：海南南海现代修造船有限公司          乙方：南通力威机械有限公司

签字：                                    签字：

日期：                                    日期

