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谈判项目技术、服务、商务及其他要求

(带“★”的参数需求为实质性要求，供应商必须响应并满足的参数需求，采购人、采购代理机构应当根据项目实际需求合

理设定，并明确具体要求。)

3 . 1、采购项目概况
本次采购中试窑炉料仓上料系统1套。

3 .2 、采购内容

采购包1：

采购包预算金额 (元) : 400,000 .00

采购包最高限价 (元) : 400,000 .00

供应商报价不允许超过标的金额

(招单价的) 供应商报价不允许超过标的单价

序号 标的名称
数

量

标的金额

( 元)

计量

单位

所属

行业

是否核

心产品

是否允许进

口产品

是否属于节

能产品

是否属于环境

标志产品

1 管路系统
1.

00

129,800 .0

0
套 工业 否 否 否 否

2 仓顶安全阀
1.

00
3,400 .00 个 工业 否 否 否 否

3 过渡螺旋
1.

00
20,000 .00 台 工业 否 否 否 否

4 布袋收尘器
1.

00
23,000 .00 台 工业 否 否 否 否

5 投料机
1.

00

110,000 .0

0
台 工业 是 否 否 否

6 仓顶收尘器
1.

00
50,000 .00 台 工业 否 否 否 否

7 手动蝶阀
1.

00
2,000 .00 台 工业 否 否 否 否

8 气动蝶阀
5 .

00
10,000 .00 台 工业 否 否 否 否

9 料位计
1.

00
11,800 .00 套 工业 否 否 否 否

10 控制系统
1.

00
40,000 .00 套 工业 否 否 否 否

3 .3 、技术参数及要求

采购包1：

标的名称：管路系统
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参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1.输送管道：规格DN100,材质Q235B,数量70米，包含法兰、螺丝等配件；

2.伴随管路：规格DN40,材质Q235B,数量70米，包含法兰、螺丝等配件；

3.管路增压器：规格DN100,材质#45钢,数量8支；

4.上料输送弯头：规格DN100,材质耐磨陶瓷,数量7支；

5.上料快速接头：规格DN100,材质SUS304,数量1只，包含位检信号开关；

6.软连接管：规格DN200,材质橡胶,数量1支；

7.伴随管路阀门：规格DN40,材质铸铁,数量1套；

标的名称：仓顶安全阀

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1
1.材质：Q235B。

2.参数要求：- 10kpa，+20kpa泄压启动。

标的名称：过渡螺旋

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1、规格：LS200。

2、输送能力： ≥5m3/h。

3、螺旋直径：DN200。

4、螺旋设计：变距。

标的名称：布袋收尘器

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1、过滤材料：覆膜针刺毡。

2、脉冲阀：DC24V。

3、粉尘排放浓度：<10mg/Nm3。

4、材质：Q235B。

标的名称：投料机

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1、生产能力：1.6-2.4吨/天。

2、输送能力： ≥3吨/天。

3、输送的粉料密度： ≥0.9吨/立方米。

4、正常运行时电机频率：25~30赫兹。

5、水套在1500℃时正常使用寿命： ≥2年 (不漏水) 。

6、减速电机：要求稳定可靠，免维护型变速电机，变频。

7、推进螺旋硬化处理，满足100目玄武岩粉料至少两年使用寿命。

8、要求：含料斗、振动电机、料斗设计为圆形结构。

9、材质：机架-Q235B ，冷却水套-SUS304,SUS316。
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标的名称：仓顶收尘器

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1
1、材质：Q235B。

2、粉尘排放浓度：＜10㎎/Nm3。

标的名称：手动蝶阀

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1、规格：DN200。

2、阀座材质：三元乙丙橡胶。

3、阀芯材质：不低于SUS316标准要求。

4、操作：蜗轮蜗杆。

标的名称：气动蝶阀

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

1、规格：DN300/250/200/150/65。

2、阀座材质：三元乙丙橡胶。

3、阀芯材质：不低于SUS316标准要求。

4、附件配件：执行器、电磁阀、接近开关。

标的名称：料位计

参数性质 序号 技术参数与性能指标

★ 1

(1) 高低料位计：L200, 电源：24VDC；电容式极棒长度250cm

(2) 高料位计： L1000

(3) 连续料位计：雷达式

标的名称：控制系统

参数性质 序号 技术参数与性能指标
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★ 1

1、控制系统由触摸屏和PLC操作管理。控制系统包括：现场控制、变频控制、继电器、PLC程序控

制等。具有手动投料功能 (脱离PLC。上料处做一个控制箱，可手动控制槽车上料) 。

2、实时报警，记录不良报警及生产过程中发生的故障事项等。系统报警有声光报警灯提示，分别在

控制柜及现场关键部位有声光报警。

3、采用组态软件，画面显示上料、投料动态过程：显示实时料位情况。

4、具备和控制系统通讯的功能，并把数据上传到控制系统，控制系统能对上料系统进行控制 (如，

频率设定、启停等) 。

5、所有配置的PLC或逻辑控制系统，出卖方严禁设置买受方未知的上载或访问密码、过期限制密码

等，严禁设置私用的后门进程；买受方可以无限制的使用该系统的所有软硬件资源。

6、供方必须配套提供所有应用的最终备份的源码程序和相关专用支持程序、接口技术要求。

本项目其他要求：

1、设备制造应遵守的规程、规范和标准

(1) 设备的制造，应符合现有有效的国家标准和行业标准。

(2) 采购方可随时提出因规程、规范和标准发生变化而产生的补充要求，供应商应遵守这些要求。

2、执行标准

在设计、材料及外购件选择、制造、检验、装配、调试、涂装、包装和运输中应符合下述现行标准，

但不限于此：

(1) 设计：

HG/T20570-95化工装置工艺系统工程设计规定

HG20546-92化工装置设备布置设计规定

GB50316-2000 工业金属管道设计规范

JB/T8470-96 正压浓相气力输送系统

GB50316-2000 工业金属管道设计规范

GB16297- 1996大气污染物综合排放标准

JB/ZZ5 焊接设计规范

GBJ17-88 钢结构设计规范

(2) 机械设备：

JB/T7679-2019 螺旋输送机标准

HJT328-2006 脉冲喷吹类袋式除尘器标准

JB/T4735-97 钢制焊接常压容器

GB/T13275-91 风机制造验收标准

JB/T4735-97 钢制焊接常压容器

JB/T5000 . 10- 1998装配通用技术要求

JB/T5000 . 12- 1998涂装通用技术要求

JB/T5000 . 13- 1998包装通用技术要求

GB150-2012 固定式压力容器

GB191-90 包装储运图示标志

(3) 管路：

GB50184-93 工业金属管道工程质量检验评定标准

GB50235-97 工业金属管道工程施工及验收规范
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2

GB50236-98 现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范

HG/T20615-2009 钢制管法兰、垫片、紧固件

(4) 电气、仪表：

GBJ131-90 自动化仪表安装工程质量检验评定标准

HG/T21581-95 自控安装图册

SH3521-2000 石油化工仪表工程施工技术规程

GB50169-92 电气装置安装工程接地装置施工及验收规范

CECS31-91 钢制电缆桥架工程设计规范

GB7251-2005 低压成套开关设备和控制设备

GB4720 低压电器电控设备国家标准

3、清洁和油漆

设备的防锈应符合YB/T036 . 19的要求，油漆颜色按甲方提供的色标要求进行。设备组装前从每

个零部件内部清除全部加工垃圾，如金属切削、填充物等，从内外表面清除所有轧屑、锈皮油脂等。

油漆选用性能可靠、稳定的产品，并适应当地环境条件。轴承和油系统的辅助设备，如贮油箱、容器

及管道的全部内表面在清洗之后涂上合适的油溶性防锈剂。

4、包装

(1) 设备的包装应符合YB/T036 .21的要求，包装分箱装和裸装二种形式。结构件均为裸装，仪器仪

表等为箱装。散装另件出厂时要编号，标志必须清楚、醒目。包装采取防雨、防潮、

防锈、防震等措施，以免在运输过程中，由于振动和碰撞引起轴承等部件的损坏。设备出厂时，零部

件的包装符合规定，分类装箱，遵循适于运输、便于安装和查找的原则。

(2) 设备发运前，所有开口、法兰、接头采取保护措施，以防止在运输和储存期间遭受腐蚀、损伤

及进入杂物。需要现场连接的螺纹孔或管座的焊接孔采用螺纹或其它方式予以保护。

(3) 包装箱内考虑设备的支撑与固定，所有松散部件另用小箱盒装好放入箱内。

(4) 每个包装件必须有与该包装件相符合的装箱单，放置于包装件明显位置上，并采用防的密封袋

包装。包装件内装入的零部件，必须有明显的标记与标签，标明部件号、编号、名称、数量等，并与

装箱单一致。

(5) 包装件上有以下标志：运输作业标志 (包括防潮、防震、放置位置方向、重心位置、绳索固定

部件等)；发货标志：出厂编号、箱号、发货站 (港) 、到货站 (港) ，体积 (长×宽 ×高) ，设备名

称，毛重 (公斤) ，发货单位，收货单位，设备存放和保管要求等级。

5、 运输

包装件符合运输作业的规定，以避免在运输和装卸时包装件内的部件产生滑动、撞击和磨损，造成部

件的损坏。

★6、设备安装：供应商派遣技术员现场安装、调试及人员培训。

★ 7、包装运输：供应商负责包装及运输。

★8、售后服务：供应商提供为期一年的售后服务。

★商务要求：

1、采购项目交付时间：供应商收到预付款后，30天内完成交货。

2、交货地点：采购人指定地点。

3、付款方式：

(1) 合同签署后，采购人在30日内支付合同金额的30%给成交供应商作为本合同的预付款，采

购人付款前成交供应商需开具等额或全额增值税普通发票给采购人。
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(2) 成交供应商将产品运输至采购人指定地点进行安装调试，采购人验收合格后，30日内安排

付款 (合同金额的70%) ，采购人付款前成交供应商开具全额增值税普通发票给采购人。

4、供应商需在采购人指定的交货地点自行妥善储存，采购人验收合格后方能交货 (储存产生的

所有相关费用由供应商承担) 。发货计划应当提前向采购人告知，接受采购人随机查验发货情况。

5、设备安装及培训：

供应商需派遣技术员到现场安装、调试及人员培训，供应商需在设备进场后于采购方指定地点完

成设备工艺培训不少于2人次，每次1天，培训内容包含设备运行主要参数及性能指标、设备使用及维

护、常见故障判断及处理等，由供应商负责提供培训老师、培训材料与课件。培训老师的交通与食宿

由供应商自行负责。

6质量保证及售后服务

6 . 1产品质保期为1年，质保期以验收合格之日起计算；

6 .2需提供质保期内免费运行维护服务。

7、验收标准及方式：

严格按照政府采购相关法律法规以及广安市财政局《广安市政府采购项目履约验收工作规程》 (

广市财采〔2021〕275号) 、《财政部关于进一步加强政府采购需求和履约验收管理的指导意见》

(财库〔2016〕205号) 的要求进行验收。

8、其他未尽事宜由供需双方在采购合同中约定。

3 .4 、商务要求

3 .4 . 1交货时间

采购包1：

自合同签订之日起30日

3 .4 .2交货地点和方式

采购包1：

采购人指定地点

3 .4 .3支付方式

采购包1：

分期付款

3 .4 .4支付约定

采购包1： 付款条件说明： 合同签署后，成交供应商需开具等额或全额增值税普通发票 ，达到付款条件起 30 日，支付

合同总金额的 30 .00%。

采购包1： 付款条件说明： 成交供应商将产品运输至指定地点进行安装调试，验收合格后，成交供应商开具全额增值税

普通发票 ，达到付款条件起 30 日，支付合同总金额的 70 .00%。

3 .4 .5验收标准和方法

采购包1：

严格按照政府采购相关法律法规以及广安市财政局《广安市政府采购项目履约验收工作规程》 (广市财采〔2021〕275

号) 、《财政部关于进一步加强政府采购需求和履约验收管理的指导意见》 (财库〔2016〕205号) 的要求进行验收。

3 .4 .6包装方式及运输

采购包1：

涉及的商品包装和快递包装，均应符合《商品包装政府采购需求标准 (试行) 》《快递包装政府采购需求标准 (试行) 》

的要求，包装应适应于远距离运输、防潮、防震、防锈和防野蛮装卸，以确保货物安全无损运抵指定地点。
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3 .4 .7质量保修范围和保修期

采购包1：

1 .产品质保期为1年，质保期以验收合格之日起计算； 2 .需提供质保期内免费运行维护服务。

3 .4 .8违约责任及解决争议的方法

采购包1：

合同签订中约定。

3 .5其他要求

采购包1：

谈判小组按照本项目谈判文件第五章推荐成交候选供应商的规则确定成交候选供应商排序，若成交候选供应商并列，由采

购人抽签确定。：


