九江萍钢钢铁有限公司

工作轧辊招标公告

  招标编号：JG/ZB/SL2020-GY002
九江萍钢钢铁有限公司拟对以下项目进行公开招标，欢迎符合招标条件的单位踊跃参与投标。
一、招标项目内容、技术要求、招标数量、计划招标时间等
（一）招标项目名称：工作轧辊。

（二）技术要求：按图纸和双方签订的技术协议。

 (三）招标数量：年采购量约16支。

（四）计划招标时间：2020年3月26日（上午9：00）。

（五）报名截止时间：2020年3月19日。

（六）中标后合同签订完成期限：接到中标通知书后30天内。

（七）其他：无。

二、资质要求
公司具有独立法人资格。                                                                                                 

三、意向投标人提交的资格证明文件
（一）资质材料（加盖报名单位公章）
1.最新年检有效的企业法人营业执照副本复印件。

2.法定代表人资格证明（需载明身份证号码）、代理人身份证复印件及法人授权委托书原件。

3.企业介绍，便于对其资质进行审查。

4.开户许可证复印件。

5.投标单位开票信息。

6.承担过类似项目的业绩完整版合同两份。

（二）提交时间：报名时提交。

（三）提交方式：书面、电子邮件（邮箱地址：jiugang1367@163.com）。
四、投标方式
招标单位对意向投标单位提交的资质材料进行审查，向审查合格单位发出招标邀请函（说明书），接到招标邀请函（说明书）的单位请按邀请函（说明书）要求时间交纳相应投标保证金150000元、招标服务费500元。招标结束后，中标单位的投标保证金自动转为履约保证金，不足部分应予以补齐，未中标单位的投标保证金在宣标后十五个工作日内一次性返还（不计息）。

五、付款方式

付款方式为银行承兑汇票。货到交货地点，货物经验收合格，投标单位开具全额的13%增值税专用发票，招标单位收到发票经财务结算入账60天后开始付款，按6个月银行承兑汇票支付总价款的90%，其余10%为合同质保金，质保期满双方无异议后支付（不计息），支付低于6个月承兑汇票或现款按招标单位财务每月公布的贴息利率的通知收取资金占用费，由招标单位开具发票，在货款中扣除。

六、招标单位信息
（一）单位名称：九江萍钢钢铁有限公司。
（二）联系地址：江西省九江市湖口高新技术产业园区九江萍钢钢铁有限公司设备材料公司；邮编：332500。
（三）联系人：彭工；18870210423。          
（四）电话：0792- 6327266。            

（五）审计监察部监督电话：0792-6386442；电子邮箱地址：Jgjianshengbu@126.com。    

九江萍钢钢铁有限公司
公告时间：2020年3月12日

工作轧辊技术协议

甲方： 九江萍钢钢铁有限公司

乙方： 

    一、轧机的基本参数及工艺条件 

    （一）轧制力、轧制扭矩及轧制速度

	工厂描述
	主要技术参数

	中厚板轧机

设计参数
	最大机架轧制力
	70000KN

	
	工作制度
	正反转往复轧制

	
	工作轧辊弯辊力
	2500KN(单侧)

	
	通常力矩
	1290KNm

	
	最大工作扭矩
	3225KNm

	
	剪切力矩
	3547.5KNm

	
	最大弯曲载荷
	2500KN

	
	最大轧制速度
	6.91m/s

	
	最小轧制速度
	1.5m/s


    （二）轧机工作轧辊冷却水系统：压力：p = 5～10bar

    （三）工作轧辊技术规格及要求

1.工作轧辊尺寸：Ф1050/950×3500×7595，其机械加工精度、热处理等必须满足甲方提供的技术图纸、资料要求。

    2.有效淬硬层深：＞60mm（半径方向）。

    3.材质：高NiCr离心复合铸铁。



 

    4.工作轧辊辊身表面硬度：73±3HSD；辊颈硬度:35～45HSD；辊身表面硬度均匀性:≤±3HSD到报废直径时工作层的硬度降落:≤3HSD。

5.尺寸精度：工作轧辊的机械加工按甲方提供的图纸要求进行，并保证关键尺寸的加工精度（如轧辊长度、辊身直径、辊颈、辊肩与辊身之间的相对加工精度）。

6.工作轧辊使用保证值：工作轧辊验收合格后（加工尺寸、辊身硬度、辊颈硬度）方可上机使用，同时确保工作轧辊使用正常，保证生产正常，产品质量（公差、表面质量等）合格。工作轧辊毫米轧制量≥3500t。

二、工作轧辊制造基本要求

    （一）按甲方提供的正式工作轧辊图纸加工。工作轧辊辊面及辊脖轴承安装部位不准有任何缺陷，凸、凹痕、鱼尾纹、锈蚀等，交货工作轧辊的尺寸、形位公差、粗糙度等必须符合图纸要求。

    （二）辊身、辊颈表面不允许有网纹、砂眼、气孔和夹杂划伤等制造缺陷。

    （三）硬度检测: 逐支检测工作轧辊硬度,辊身硬度在互成90度的4条母线上进行测定,每条母线测5处,每处测5次,取平均值作为该点硬度。辊颈硬度在互成180度的2条母线上进行测定，工作轧辊每端每条母线上测2处，每处测5次，取平均值作为该点硬度。

    （四）超声波探伤:对每一支工作轧辊进行超声波探伤检验，按制造厂的探伤标准与方法进行，并提供相应的探伤报告。

    （五）金相检验:对工作轧辊进行金相检验，组织照片分别为：芯部50～100X及辊身400～500X。

    （六）其他技术说明和要求必须满足相关技术图纸、资料的要求。

    三、标记、包装、运输及储存

    （一）采用标准的包装，润滑脂润滑防锈，并保证在正常的运输过程中工作轧辊不至于损坏，工作轧辊在用户仓库中一年内不得生锈。

    （二）辊号的刻印: 按甲方要求。

    （三）在工作轧辊操作侧辊头上刻宽100mm、深2mm、长与辊头直径相等的槽，要求刻槽方向与传动侧扁头垂直。并在槽上刷白油漆。

    四、质量证书要求

    工作轧辊在出厂前必须进行各项质量检验,并提供质量证书,包括如下内容:

    （一）工作轧辊的材质、牌号、化学成份、重量、原产地、生产日期。

    （二）工作轧辊辊身、辊颈各测试点的硬度值。

    （三）工作轧辊辊身外层的厚度。

    （四）工作轧辊机械加工尺寸、机械性能及金相照片。  

    （五）超声波探伤报告。

    （六）对每根工作轧辊进行内应力、磁性值（残余奥氏体）和工作轧辊真实硬度的检验。其中：辊身壳体强度＞500Mpa，辊颈抗拉强度：＞450Mpa；残余奥氏体量将控制小于等于5%的水平；工作轧辊真实硬度保证在约定的硬度范围内。

    五、质量保证与索赔

    （一）新工作轧辊使用前，如发现有不符合图纸及技术附件要求而又无法挽救的缺陷，则由制造厂全部赔偿。

    （二）乙方应保证工作轧辊具有适合甲方轧机要求的技术要求，否则由此造成的断辊、超常磨损、硬度不均造成的工作轧辊过早报废及其他由此引起的一切损失，均由乙方承担责任。

    （三）如乙方提供的工作轧辊出现异常问题，甲方负责通知乙方，并说明缺陷情况，乙方需在一周内确认、处理，按甲方提供缺陷情况和由此造成的损失情况给予赔偿。

    （四）使用寿命为工作轧辊投入使用到轧辊报废（报废辊径Ф950mm）。

    （五）乙方免费提供甲方人员工作轧辊探伤培训，培训时间不少于1个月。
    六、售后服务

    （一）在工作轧辊使用前,乙方将向甲方提供工作轧辊使用说明及要求。

    （二）正常使用过程中，乙方将每年进行定期的技术访问和现场服务，同时介绍世界工作轧辊的发展趋势、了解使用情况及存在的问题。

    七、本协议一式陆份，甲方执伍份，乙方执壹份。
甲方签名：                           乙方签名

日  期：                              日  期：

