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协议编号： XC202311008
青岛特殊钢铁有限公司

型材厂新增带锯项目

技

术

协

议
甲    方：青岛特殊钢铁有限公司
乙    方：                    
        签订时间：     年     月     日
签订地点：青岛市黄岛区
一、项目名称

型材厂新增带锯项目

二、协议的主体

甲方： 青岛特殊钢铁有限公司 

联系人：韩涛
电话：15966895595
乙方：                     

联系人：                   

电话：                     

项目概况

型材厂新增带锯机二套（含上下料装置），目的为了精确定尺，减少劳动力，提高生产效率，提高成材率，实现合格产品快速成捆。由于采用了数控带锯切割设备，实现了半自动化的生产模式，降低劳动强度，提高生产节奏，增加产能。

四、项目具体施工内容

（一）供货范围

根据现场和技术要求进行设计、制作、安装、调试，设备出厂前完成预组装及各项功能测试。

（二）供货内容

1、带锯机二套（每套锯切机包含锯前上料辊道1套、锯后出料辊道1套、尾料出料装置1套、控制阀台1套、控制柜1个）。

2、接入点到使用点各类介质管道及辅件。

3、地脚螺栓与安装所用垫铁。

4、随机配件，SNT品牌的金属带锯条20条、导向头2套、导向头轴承10套、锁紧夹片4套。

5、全套图纸资料台架部分提供全套零部件图、设备安装图；机床部分提供易损件图纸，图纸清单须经甲方确认；所有图纸含电子版1套、纸质版3套。

五、技术要求

（一）工艺要求

在现有来料情况下满足成捆锯切的要求，并达到要求产品锯切精度。

1、来料情况介绍

成捆扁钢料：优质碳素钢、合金结构钢、弹簧钢等钢种热轧黑皮等，具体规格如下：

扁钢规格：30-50/80-150（mm）

长度（mm）：1000～120000mm

捆重：≤7000Kg

70mm（宽）*30mm（高）≤方捆截面积≤600mm（宽）*500mm（高）

2、产线工艺路线：

行车上捆料→人工解捆→锯前上料辊道→人工送料→人工定尺→液压夹紧→数控锯切→人工推料→人工推送到锯后辊道暂存→行车吊离→木架人工打包。

如因最终产品质量、精度需要调整路线，需经甲方确认。

3、锯切精度要求

成品尺寸可在500mm～6000mm之间随意切断，长度偏差≤±1.5mm

剪切端面倾斜度＜3°

4、采用先进PLC控制系统，触摸屏组成的人机界面系统控制，动作可靠、运行稳定。设有常规锯切、尾部锯切两个模式。选项不同，锯切功能不同。

5、机旁设有独立操作台。

（二）设备要求

1、锯前上料辊道：长度9m，辊子直径150mm，辊子间距600mm，辊面宽度600mm，辊面标高800mm左右，辊子材质为QT500-7。

上料辊道实现如下功能：

在锯切时，同时对已解捆的成捆扁钢进行侧向固定定位和侧向夹紧，保证成捆扁钢与锯条直度。推送料时，位于辊道固定定位挡块侧的活动推杆先将成捆料推离侧向定位，避免坯料与侧向定位摩擦，造成坯料侧面划伤。侧固定定位挡块与带锯侧夹钳的固定钳口位于同一平面。侧向固定定位挡块和侧向夹紧，能保证坯料与带锯锯条垂直。满足成品对端面垂直度的要求。

设备组成：主要由支撑辊子装配、辊道支架、侧固定定位挡块、活动推杆、侧夹紧等组成。

技术参数：

活动推杆：约200x500mm 

活动推杆数量：4套    移动方式：液压缸独立驱动

侧夹紧：4套          夹紧方式：液压缸独立驱动

侧固定挡块：5组      侧固定挡块和带锯固定挡块保持在同一直线上。

2、锯后出料辊道：长度5m，辊子直径150 mm，辊子间距300mm左右(满足最短料600 mm通过)，辊面宽度600mm，辊面标高800mm左右，辊子材质为QT500-7。

3、锯床的选择：选用浙江锯力煌锯床、阿玛达锯床或昆山合济锯床。锯床各相关工件都作必要的加强处理。锯床操作面板与整机通盘考虑，重新规划设计。

锯床满足如下性能指标：

锯架部分：采用高强度钢板弯制、焊接成型，锯架下加装接水盘。

传动部分：采用国产知名品牌的蜗轮蜗杆减速机。

底座部分：床身为箱体结构，采用钢板焊接并回火处理，以消除应力。其 

中包括冷却水箱、冷却水回流腔、滑动导承套、滑动轨导、梭动油缸。 

锯架升降系统：锯架升降采用大口径铸管镀铬配合方钢导向结构设计，由主抬升油缸及方柱导程架共同升降来完成。 

显示部分：过载自动断电保护，液压系统采用压力表显示系统压力，系统压力过载自动卸压；锯带速度有无级变速（不同的锯带速度可适用于不同的锯切材料），具有断带,闷车自动停机保护功能。

控制部分：电器控制采用集中控制，电器组件全部安装于电器操作柜内，操作柜为冷扎钢板成型加工，表面喷漆。按钮式操作，简单可靠。电气组件均采用国内外知名品牌。

液压系统：主要液压组件采用国产知名品牌产品。 

冷却系统：水箱位于主机底座中，冷却水泵安装于底座上，当锯床锯带启动以后，冷却水泵开始工作，以冷却锯带和锯切材料，冷却液安装自动加热器，防止因温度低结冰，上出料辊道安装接冷却液盘和管道，使冷却液能够自由流回冷却水箱。       切口表面质量：垂直度 0.5mm/100mm。 

断带或卡带停机：接近开关感应控制；锯切到位自动停机；导臂防撞限位保护。

4、头尾料出料

位置：布置在带锯出料口之后，锯后出料辊道之下。

功能：及时将头尾尾料清理出去。

设备组成：接料框、可移动手推小车等组成。

技术参数：料框外形尺寸 约700*700*400mm（长x宽x高），可移动手推小车装有万向轮。

5、液压系统

锯前上料辊道、锯后出料辊道上所有液压缸由独立于在带锯本体的液压站提供液压源，甲方提供辅助辊道液压系统所用油箱、阀台，需通过乙方进行改造，所需液压元件、管路附件等由乙方负责配齐，保证带锯辅助液压系统的完成性，带锯本体的液压系统由乙方单独供货。

1）液压站冷却方式采用强制风冷，配循环泵组。 油箱上设有直观的压力表、电接点温度计， 液位计，电加热器、排污口、空气滤清器，泵站、阀台有集油槽的设计，控制阀台进出口装检修球阀，便于使用维护。液压系统安装完毕后，必须对液压管路进行打压冲洗；备用泵在线可进行切换，主泵选用两用一备，单台泵排量不小于63ml/r；带锯本体的小液压站油泵配置为一用一备。

2)所有管路、管件采用不锈钢材质（304）,主管路外径及壁厚参数按照按照国家及液压行业相关标准选用。

3)钢管外径Φ48以下（含）的弯曲采用弯管机，钢管弯曲半径不小于钢管外径的3倍。弯曲部不得有裂痕、皱折等。其余钢管采用弯头对焊。钢管焊接全部采用对接焊形式，钢管、法兰或管接头焊接前必须加工坡口。管道断面毛刺处理光滑，管道内部杂质吹扫干净后，焊接采用氩弧焊。

4)配管要求整齐美观，高压管路尽量减少弯曲部，并尽量不用弯头或少用弯头。配管时要考虑到检修方便，并留有足够的维修空间。

5)管接头、法兰、球阀，采用密封形式为24度锥型密封或SAE重型法兰, 阀台、油缸端连接接头采用ED密封，所有阀的连接，均采用高强度螺栓，强度等级不低于10.8级。φ38以下管道建议使用螺纹连接，φ38以上接头使用SAE重型法兰连接。

5)液压管路管夹材质选用材质铝合金，其间隔不大于2米，弯头处需要增加管夹的数量，保证在设备运行时硬管不晃动和轴向窜动。

6、电控系统

整机电控系统和带锯电气控制系统整合在一起，做到操作简单控制可靠、界面清晰明了。所有的测检点和按钮能点全部进入PLC进行控制。锯前上料辊道、锯后出料辊道及定尺装置和带锯统一编写PLC和触摸屏程序。

7、主要零件应选用如下品牌

	序号
	名称
	厂商
	备注

	1
	轴承
	哈、瓦、洛
	

	2
	液压缸
	武汉宏达、江苏华林、苏液液压
	带锯除外

	3
	液压阀
	北京华德、上海立新、榆次油研
	带锯除外

	4
	高压球阀
	江苏中冶、黎明液压 贺德克
	带锯除外

	5
	液压泵
	太重榆液、邵阳维克、恒立液压
	带锯除外

	6
	带锯床
	锯力煌、阿玛达、合济
	按整机重新设计制造

	7
	接近开关
	常州潞城、图尔克 P+F
	

	8
	断路器、接触器
	西门子、施耐德、正泰
	带锯除外

	9
	继电器
	西门子、施耐德、正泰
	带锯除外

	10
	指示灯
	西门子、施耐德、正泰
	

	11
	按钮
	西门子、施耐德、正泰
	

	12
	PLC
	西门子、三菱、ABB
	


（三）材料备件工机具划分

1、甲方提供范围：

（1）土建施工、电气设备外围设计及施工，与设备土建施工相关联的安全护栏。

（2）减速电机的介质油、液压站用的液压油、第一次冲洗用的液压油。

（3）叉车、天车、水、电、气等。

2、乙方提供范围：甲方提供以外的备件、工机具、材料、辅材。

3、甲方提供的备件及乙方自备备件的运输费用均由乙方承担。

（四）质量及验收要求

1、设备制作阶段检验

（1）乙方提供的设备出厂前进行检验和试验。

（2）需要试验的设备连续运转2小时以上，设备的各项性能都能满足设计要求和技术文件要求。

（3）乙方交货时，提交制造厂出具的、有制造出厂日期并经乙方签署的质量合格证和产品出厂详细检验记录，作为质量证明。

2、施工过程检验

乙方在施工前7天须提供详细施工技术方案、安全施工方案，必须保证按甲方要求如期完成此次工作。

在施工过程中，乙方应按照国家有关标准、设计要求、甲方实际生产要求进行施工，如果乙方未按上述要求进行施工，甲方有权要求其重新施工并扣罚其相应工程量。因施工质量原因造成的事故和损失由乙方负责。

3、如乙方在拆卸或安装过程中造成备件损坏，乙方无偿为甲方更换新备件。

4、项目完成后由甲方按现行标准、规范对工程进行验收，所执行国家现行标准为轧钢机械设备安装规范》GB50742-2012《冶金机械设备安装工程施工及验收规范—通用规定》GB50231-2009等，乙方需提供分项项目施工过程技术报告，由甲方对应报告进行验收，完工交付使用后各项指标均应达到以上标准的质量要求。如乙方没有达到上述要求，所造成的损失费用由乙方负责。

六、施工工期要求

（1）供货周期要求：自合同签订之日起 90 天内，所需备件送至甲方现场并验收合格；

（2）施工工期要求：自甲方通知的具备开工条件之日起15天内，完成合同和技术协议约定的全部施工内容。

七、甲乙双方的权利和义务
7.1甲乙双方都有为对方保守生产、技术及资料秘密的义务，不得以任何理由向第三方泄露，否则违约方应承担相应的责任。

7.2甲方厂房内或施工现场已有的起重机械乙方免费使用，乙方项目施工过程中所需的额外汽车吊、叉车、运输车辆等均由乙方负责，甲方不提供。

7.3甲方权利与义务

（1）甲方有权对乙方检修作业实施全过程的安全、质量、施工进度（工期、与施工计划差异情况等）等进行指导、检查、监督和考核。

（2）甲方负责施工过程的质量把关验收，有权对验收中发现的问题，提出重新确认或现场检查，有权要求乙方无条件整改并提出考核意见。

（3）甲方有义务对乙方进行安全、技术（技术标准、质量要求、验收标准）及其他相关要求进行交底，并监督、检查乙方的执行情况。

（4）甲方有义务配合乙方完成开工前的人员入厂、开工许可办理、安全教育等准备工作
7.4乙方权利与义务

（1）乙方施工前须到甲方现场进行现场勘察，根据现场实际情况制定详细的施工方案并交甲方确认审核，开工前按照甲方规定办理开工手续，

（2）乙方须在工程过程中保持施工场地整洁，文明施工。乙方必须于实际完工后7天内将所有乙方负责的机械、工器具、剩余材料、废物等迁离施工场地，工完场净。

（3）乙方有权针对甲方现场存在的安全隐患或其他问题向甲方提出整改意见或要求，甲方根据实际情况对乙方进行反馈、回复。

（4）乙方应自行负责相关设施设备及工器具的保管，如乙方设施设备及工器具丢失或毁损的，由此产生的责任均由乙方自行承担。

（5）乙方及乙方人员应按照法规及甲方的规定取得施工所需的各类资质、证书后上岗，严禁无资质或无证上岗。

（6）乙方在承担的项目中，必须使用合格的材料。

（7）乙方在施工过程中必须严格遵守国家法律法规和甲方的各项规章制度。

八、质量保证

质保期为竣工验收合格后12个月，整机使用寿命不低于15年。

因乙方设计、制造、选型、材质、施工质量等的原因造成的质量问题，在质保期内由乙方负责免费进行处理。

在质保期内，设备正常使用情况下，如果设备因乙方原因造成停产，乙方在接到甲方电话后在 24 小时内给予回复并提供解决方案，如故障仍无法排除乙方应在48小时之内赶到现场帮助甲方解决故障, 所有费用有乙方承担。

九、其它要求

本协议一式六份，由甲乙双方签字并盖章后方可生效，本协议作为商务合同附件与商务合同具有同等法律效力。

未尽事宜，应由双方友好协商解决，若存在争议，15日协商不成，按商务合同通过法律途径解决。
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