附件一：

小吨位货叉架焊接线焊烟治理项目要求
一、项目简介
1.1、项目名称：小吨位货叉架焊接生产线烟尘治理

1.2、项目单位：宝鸡合力叉车有限公司

1.3、项目内容：小吨位货叉架焊接生产线烟尘治理的方案设计、制造、运输、安装、调试、培训、第三方检测报告、售后服务等。
主要包括：排风罩、管道系统、除尘系统、风机静音箱及基础、采样平台及钢梯、电气部分等。
1.4项目位置：小吨位车间东南跨。

二、工位布局图及简述
2.1货叉架焊接线工位布局图
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2.2工位简述

小吨位货叉架焊接生产线基本工位：11个焊接机器人工位、4个人工焊接工位，具体如下：

	序号
	工位
	备注

	1
	非标货叉架焊接工位1处
	

	2
	机器人组对工位1处
	

	3
	人工组对工位1处
	

	4
	房体内焊接工位

（10个机器人工位、1处滚轮轴组对工位）
	

	5
	货叉架补焊工位
	


各工位集气罩设计规范

各工位集气罩设计应满足《焊接作业厂房供暖通风与空气调节设计规范》，国标号：JGJ 353-2017；按照局部通风结构设计，具体要如下：

1.在不影响生产工艺的前提下宜设计密闭或半密闭局部通风，局部通风装置的结构设计应便于检修清理，耗材零部件可方便拆卸。

2.局部排风罩的设置应根据焊接烟尘及其他有害物散发的特点，排风罩布置时吸气气流方向应与焊接烟尘扩散的方向一致，并应偏于被污染的空气一侧，且不应经过工人的呼吸区。

3.在较集中的散发焊接烟尘及其他有害物的工艺设备上，宜设计与工艺设备一体的密闭式排风罩，排风捕捉装置应接近焊接烟尘及其他有害物散发点。

4.在局部排风吸气气流作用下，排风罩至焊接点最大距离处衰减后的最小风速应为0.20m/s-0. 25m/s；排风罩内负压应均匀，集气罩罩口风速应高于0.3m/s；局部吸气作用范围的面积应为焊接烟尘扩散面积的1.3倍～1.5倍。

5.焊接烟尘控制点的局部排风量，应避免焊接烟尘或其他有害物逸至室内；

6.局部排风罩的设计应符合现行国家标准《排风罩的分类及技术条件》GB/T16758的有关规定。

7.局部排风系统排出室外的空气中焊接烟尘及其他有害物的浓度应满足现行国家标准《大气污染物综合排放标准》GB16297的有关规定。

9.局部排风系统直接排室内应采取有效净化措施，其排出焊接烟尘及其他有害物的浓度应小于国家现行标准《工作场所有害因素职业接触限值第1部分化学有害因素》GBZ2.1规定的最高允许放度的30%。

四、各工位集气罩设计要求

4.1非标货叉架焊接工位

4.1.1增加移动式集气罩，集气罩尺寸：非标货叉架焊接工位，增加移动式集气罩，零部件的最大尺寸为：0.61×1.1m，集气罩建议尺寸：0.9×1.4m ，对产生的焊接烟尘进行收集，收集后烟尘汇入除尘管道；

4.1.2集气罩设置人工控制方式：人工作业前集气罩可手动控制前移并自动打开电磁阀风门，作业完成后，集气罩人工控制退回并关闭电磁阀风门；不影响吊具使用等状况、预留各设施维修空间；
4.2机器人组对工位

4.2.1增加固定式集气罩，对产生的焊接烟尘进行收集，收集后烟尘汇入除尘管道，焊接区域面积：1.8×3.6m，集气罩建议尺寸：1.8×3.6m，对产生的焊接烟尘进行收集，收集后烟尘汇入除尘管道；

4.2.2集气罩控制方式：在焊接机器人处增加位移传感器等，可自动控制集气罩电磁阀门，当焊机机器人工作时打开电磁阀风门，否则关闭。

4.3人工组对工位
4.3.1采用固定式集气罩或移动式软管吸气口，择优设计
若采用固定式集气罩，集气罩建议尺寸为0.9×1.4m，集气罩安装位置不影响使用行车对工件上下料作业；收集后烟尘汇入除尘管道；

若移动式软管吸气口，对产生的焊接烟尘进行收集，手动移动，移动灵活自如，吸气口可覆盖2处人工组对工位，收集后烟尘汇入除尘管道；

4.3.2集气罩设置人工控制方式：若采用固定式集气罩，人工作业前集气罩可手动打开电磁阀风门，作业完成后，手动关闭电磁阀风门；若移动式软管吸气口，人工作业前集气罩可手动打开电磁阀风门，作业完成后，手动关闭电磁阀风门；
4.4房体内焊接工位

4.4.1在每个弧焊机器人顶部增加固定式集气罩；集气罩面积是比工件单边大100mm，集气罩尺寸建议为0.9×1.4m；室内滚轮轴人工组对工位集气罩尺寸建议为1.5×3m；集气罩正上方增加排气口，集气罩采取锥体导流板，加快烟尘收集效率；收集后烟尘汇入除尘管道。

3.4.2集气罩控制方式：采用常开式吸风，当除尘机开机时工作；支路收集烟管加装手动阀门，方便后期风量调整；室内滚轮轴人工组对工位设计大风量，保证集气罩罩口风速大于0.3m/s；该集气罩内需增加照明灯。
4.5货叉架人工补焊工位

4.5.1货叉架补焊采用软管吸气口带开关形式收集烟尘，或侧吸风形式收集烟尘；

若采用软管吸气口收集，软管固定在悬臂吊上，吸气口朝下，移动方便自如，软管使用持久；

若侧吸风形式收集，收集装置设计防碰撞，管道走地面，不影响平衡吊吊装作业，不得影响人工操作；

4.5.2集气罩控制方式：设置人工控制系统，人工作业前集气罩可手动打开电磁阀风门，作业完成后，手动关闭电磁阀风门；
五、通用技术要求

1、所有集气罩和吸风软管均加装独立控制手动阀门，方便所有风量调整。 
2、非标货叉架组对焊接工位、货叉架补焊工位排风罩需根据现场操作工人动作及吊具使用等状况、预留各设施维修空间；
3、货叉架线房体内烟尘不允许外溢；人工工位需单独处理，可采用增加吊帘、提高风速等措施；

4、风管的连接处采用法兰连接时必须用橡胶垫密封，保证无泄漏；风管壁厚要有足够的强度；风管走向需合理。
5、焊接烟尘颗粒在0.1--0.5微米，治理效率90%以上；
6、采用中央烟尘净化系统（含压差报警），系统反吹压差可设置，带数显；
7、成交供应商施工过程中不能影响采购人的正常生产，除尘设备及管道安装必须提前筹划、制定施工计划，与采购人沟通，达成一致意见；
8、除尘主机选用国内外知名品牌的高效除尘净化系统。风机、电机选用国内外知名品牌，电机为变频电机，采用变频器控制；成交供应商均要在文件中明确品牌及型号。风机必须配置消音箱体及消音器等降噪措施；要求提供转速、风量、风压、功率、能耗等级（2016版2级）、噪音参数。 

9、除尘主机选用国内外知名品牌的高效除尘净化系统，设有火花捕捉器，避免发生火灾隐患。主机应该含有焊接火花拦截装置，防止火花引燃设备内滤芯，主机应含有防油粉装置，以延长滤芯寿命。投标时需对主机防火装置方案进行详细说明。

10、除尘管道需在支管上增加手动风量调节阀。
11、设备在满足焊接工位焊焊烟吸尘时，同时不影响二氧化碳+氩气保护焊接质量。
12、滤筒的使用寿命≥8000小时；滤材为聚酯纤维。
13、除尘设备具备自动清灰反吹功能，滤芯具有PTFE过滤材质，滤筒安装方式为水平安装；除尘设备过滤效率大于等于90%，

14、设备所选用的主要机械、电气元件等均为先进、优质、可靠的产品。
15、本设备必须技术先进，易于操作、维护和维修，并有可靠的安全保护，保证清灰彻底。
16、废气监测爬梯设计需满足《固定式钢梯及平台安全要求》GB 4053.2-2009标准；废气监测爬梯平台设计应满足《固定式钢梯及平台安全要求》GB 4053.3-2009。
17、废气监测检测口应满足《固定源废气监测技术规范》HJ/J 397-2007标准。

18、设备在满足焊接工位二氧化碳+氩气保护焊焊接烟尘抽排的同时确保在吸尘时不影响焊接质量。
19、管道采用优质镀锌螺旋风管，建议¢250~¢450(£0.8mm)¢500~¢700(£1.0mm)¢700以上(£1.2mm)，整个管道选择合适管道变径、合适角度等，并有全套固定装置，工作时管道无震动；管道需配置固定支架，确保管道不倾倒；除尘设备进风口及出风口适当位置均考虑设置检测口。

六、其它要求
6.1 材料使用要求：
6.1.1 设备制作材料的品种、材质、性能及断面尺寸应符合设计图纸和相关国家标准的要求。
6.1.2 材料及外购件的验收：
附有质量证明书，符合国家标准规定和设计文件要求。
钢材表面不允许有锈蚀、划痕等缺陷。
型材的弯曲变形等应在国家相关规范允许的范围内。
钢管表面不允许有压扁、凹痕、裂纹、夹渣、砂眼等缺陷。不锈钢管无划痕、锈斑等缺陷。
外购件应提供产品合格证和相关质量保证文件。 

6.2 设备制造，验收技术要求
6.2.1 焊接件
焊缝外观质量不允许有明显锤疤、伤痕，其表面飞溅物、焊渣、切割边缘、棱边、毛刺等必须打磨和清理。
焊缝不允许有裂纹、虚焊、未焊透和严重咬边等焊接缺陷。
6.2.5 外购件
电磁阀、三联件等气动元件均采用SMC或同档次产品
气缸采用亚德客品牌、SMC等同档次的产品。
液压元件要求采用知名品牌，要求保证密封性和稳定性。
外购件进入制造厂必须进行进厂检验，具体项目如下：电机通电正反转试车各2小时：核对外购件铭牌和实物是否与图纸相符；提供外购件的合格证，使用维护说明书等。
6.2.6 标准件
标准件表面处理(按国家标准，采用正规名优厂家产品)。
6.2.7 装配
原则上在采购人现场只能进行螺栓连接，不允许焊接，确实需要在现场焊接的少量部分，需要采购人书面确认，否则按违约处理。
凡具备装配条件的一律组装成部件发货。
应符合有关装配技术要求的规定。
装配前零件要进行清洗，整形，打毛刺等准备工作。
轴承，轴瓦装配前涂抹干油。
装配后外露加工表面涂防锈油。
6.2.8 油漆
涂漆前表面预处理，喷砂，喷丸的质量达到Sa2级，手工除锈达到St3级。 

设备面漆尽量考虑出厂前完成，在现场补漆，严禁在招标方现场喷漆，否则按违约处理。
安装完毕后喷涂两遍，颜色由招标方提供，漆膜总厚度不小于0.2mm。
涂覆的油漆要均匀，不允许有橘皮，气泡，裂纹，脱落，流挂及漏涂等缺陷，并作到油漆不干不装配，不包装，产品在吊运中应妥善保护油漆表面。
外露加工表面一律涂SZ－1沥青硬膜防锈油（或8号沥青硬膜防锈油）。
6.2.9 标牌
每台设备应在显著位置固定产品标牌一块，其形式和尺寸应符合JB8－82《产品标牌》的规定，并标明下列内容：供货方名称；产品名称和型号；主要技术参数；出厂编号和制造日期等。
6.2.10易损件、备件（如有）
成交供应商根据各设备的结构和使用情况编写易损件、备件清单。
成交供应商在投标文件中列出易损件、备件清单，并将其价格列入投标总价。
易损件、备件随设备发运现场。
七、 运输、卸货、安装、调试、验收和售后服务

7.1 设备运输、卸货、安装、调试
成交供应商负责在规定的时间内安全顺利地将设备发运至采购人指定的现场，卸货及运输费用由成交供应商承担。
成交供应商注意设备的包装，符合国家相关安全、环保规定，并注明包装是否回收。
电气控制柜组装并予调试好后发货。
设备到货后采购人要目检包装箱外观估计可能的损坏情况，清点包装箱数量是否与发货单一致，并将以上结果填入《到货验收单》。

设备系统的安装及调试由成交供应商负责组织，安装可由成交供应商派出的安装队负责，或在成交供应商代表负责下，由成交供应商委托安装单位进行。
设备安装全部结束后，制造商应出具报告，证明设备已具备投入使用的条件。

在现场安装调试过程中，成交供应商应遵守采购人的有关安全生产方面的制度，包括现场管理、安全管理等规定。
成交供应商应做好设备安全运行风险识别、评估、整改工作，否则与设备有关的一切安全问题或隐患都由成交供应商无条件地在规定时间内整改完毕。
7.2 培训 
成交供应商负责采购人技术人员、操作人员、维修人员的培训。
培训人数不少于3人，培训时间不少于5个工作日。
培训内容：设备结构，工作原理、操作使用方法和要求；维护保养方法和要求；电气控制程序内容，电气故障诊断及排除。
培训地点和方法：技术培训地点在设备使用现场进行，除成交供应商培训人员现场讲解和示范操作外，必要时成交供应商可根据采购人要求，在发货前安排部分设备维修人员参与设备的出厂前最终安装调试，以达到培训维修人员的目的。
以上培训为成交供应商免费向采购人提供。
7.3 验收
7.3.1验收在设备最终投入使用的工厂进行。
7.3.2设备验收时，应符合设计图纸技术要求，全面满足设计工艺参数，以及满足采购文件和技术协议规定的条款；满足各外部设备对本次采购中所涉及设备的接口要求；满足正常连续无故障15个工作日。
7.3.3严格按国家相关专业标准执行，符合国家其他现行的机械设备设计、制造、安装施工技术规范：
7.3.4《机械设备安装工程施工及验收规范》GB50231-98

7.3.5《工业企业噪声控制规范》GBJ87-8510，设备运行的噪声≤80dB。

7.3.6过滤后排放气体满足国家达到《大气污染物综合排放标准》（GB16297-1996），需取得有资质的第三方检测机构检测报告（首检费用由投标方承担）。
7.3.7《焊接作业厂房供暖通风与空气调节设计规范》JGJ353-2017

7.3.8设备验收时，成交供应商向采购人提供相关技术资料3份，其中2份纸质版要求成交供应商技术或商务负责人签字确认
7.3.9提供详细的设计方案，配合采购人环评的最终验收1）各设备总图和主要件装配图；2）设备易损件清单及图纸；3）各设备的电气元件布置图，桥架布置图，电气原理图，控制柜、操作台接线图等；4）设计图纸、特种设备合格证、使用说明、产品图册及设备维护说明书等技术资料。                                          
7.4 售后服务
7.4.1设备的机械部分质保期为1年，电气部分为2年，在项目验收后开始计算。若在质保期内发生损坏，成交供应商负责设备的免费更换，并从更换完成日起重新计算该设备的质保期。
7.4.2质保期内实行三包，若出现设备问题，成交供应商负责在八小时内解决。
质保期满后，成交供应商有义务对所提供产品进行长期跟踪服务。 

7.5 安全、环保及其它
7.5.1在项目运行过程中，成交供应商供货范围应符合国家安全、环保相关要求及采购方安标要求，如存在隐患，成交供应商无条件整改。
7.5.2设备在使用过程中，由于设备的自身原因而造成的安全事故或安全隐患，成交供应商将承担全部责任。
7.5.3成交供应商需要提供详细的工程方案，工程方案中包含（不限于）：成交供应商基本资料、设计依据及标准、收集方式、工艺流程、处理原理、设备介绍等内容。
7.5.4成交供应商需要提供耗材清单和更换频次。
7.5.5成交供应商需要提供环保设备设施的点检表和安全操作规程。
7.5.6成交供应商提供环境工程设计资质和环境保护设施施工资质。
八、报价

要求：
请成交供应商对所列项目逐项报价；

	序号
	名    称
	型号和规格
	数量
	单价（万元）
	总价（万元）

	1
	 净化系统主机（包含消音降噪装置）
	主机风量 ≥30000m³/h，
	
	
	

	2
	电动阀门
	机器人焊接工位电动阀门
	
	
	

	3
	手动阀门
	人工焊接工位手动阀门
	
	
	

	4
	集气罩
	
	
	
	

	5
	钢构
	烟筒支撑钢构，除尘设备气体采样、操作平台
	
	
	

	6
	电气部分
	控制柜、电线电缆机器人联动装置等
	
	
	

	7
	基础费用
	
	
	
	

	8
	组成系统必须的而上述没有列出的其它货物
	
	
	
	

	9
	安装、调试与培训
	
	
	
	

	10
	包装与运输
	
	
	
	

	投标总价（万元）：
	

	优惠总价（万元）：
	

	
	交货时间（交货时间小于等于45天）
	

	
	安装周期（安装调试小于等于15天）
	

	
	质量保证
	

	
	付款方式
	


投标单位（公章）：         投标代表（签字或盖章）：        日期：
注：1.如果按单价计算的结果与总价不一致，以单价为准修正总价       

  2.如果不提供详细分项报价将视为没有实质性响应招标

2、请成交供应商按照供货清单

	序号
	设备名称
	详细技术参数
	备注

	1
	风机品牌
	
	

	2
	风量（范围）
	
	提供风机检测报告

	3
	风机风压（范围）
	
	提供风机检测报告

	4
	整个系统阻力
	
	

	5
	滤筒初阻力
	
	

	6
	滤筒终阻力
	
	

	7
	电机品牌
	
	2016版2级节能产品

	8
	电机功率
	
	

	9
	电控系统（变频）
	
	

	10
	主要电气元件品牌
	
	

	11
	滤筒内外径、长度
	
	

	12
	滤材品牌
	
	

	13
	滤材单位面积重量
	
	提供材质报告

	14
	过滤风速
	
	

	15
	灰桶锁紧形式
	
	

	16
	防火阀
	
	70℃动作

	17
	隔音降噪方式
	
	

	18
	压差控制仪规格
	
	

	19
	脉冲阀的型号
	
	


