窑主传直流电机大修招（议）标文件

招（议）标 内 容

1、 设备名称、规格型号、单价(含17%的增值税专用发票)详见下表：

	项目

序号
	大修项目名称
	型号
	数量
	投标报价

（元）
	备注

	1
	窑主传直流电机
	ZSN4-355-092 315KW
	1台套  
	
	

	备注：

1、大修项目包括：（1）定子检修，（2）转子电枢检修,（3）换向器车圆及下刻云母片，（4）碳刷刷握检修及调整碳刷的中心位置，（5）电机前、后轴承及端盖检查，（6）检修过程中的试验（提供检查及试验数据）。
2、大修试验严格按照部颁《电力设备预防性试验规程》进行。
3、投标报价应包括投标方所需的设备运输、维修、增值税等一切相关费用。

	维修总报价：


大修项目具体包括：
（1）定子检修：
①清扫机座、机壳内壁、磁场线圈、引线等；

②检查磁场线圈等绝缘，视情况修复；
③检查磁极和机壳磁扼的固定情况，视情况修复；
④检查各线圈间的连结线是否有松动、开焊、过热等现象，视情况修复；
⑤所有线圈用环氧树脂绝缘漆真空浸漆加强绝缘；
⑥恢复原有磁性槽楔（原有磁性槽楔已脱落）。
（2）转子检修：
①转子铁芯、槽楔、端部绑线、绕组表面及槽口绝缘等检查、修复；
②转子绕组与换相片的焊接情况检查、修复，确保焊接牢固（换向器片间短路检查及片间的直流电阻检测，直流电阻相互间的差值≤最小值的10%）；
③转子绕组用环氧树脂绝缘漆真空浸漆加强绝缘；
④换向器按标准车圆（偏心度﹤0.05 mm），下刻换向器云母片(下刻深度1.2 ～1.5mm)；

⑤碳刷刷握检修及调整碳刷的中心位置，更换刷架已损坏的绝缘固定环。

（3）电机转子轴探伤（提供检查数据）。
（4）碳刷刷握检修及调整碳刷的中心位置：电机前、后轴承及端盖检查。轴承游隙按国家标准检测(低于标准进行更换，轴承由甲方提供，用7008航空润滑脂)；电机前、后端盖检查视情况修复或更换。

（5）电机前、后轴承及端盖检查：轴承游隙按国家标准检测(低于标准进行更换，轴承由甲方提供，用7008航空润滑脂)；电机前、后端盖检查视情况修复或更换。
（6）检修过程中的试验（提供检查及试验数据）：
①、测量励磁绕组和电枢的绝缘电阻；
②、测量励磁绕组的直流电阻，测量电枢整流片间的直流电阻；
③、励磁绕组和电枢的交流耐压试验；
④、检查电机的极性及其连接的正确性；
⑤、调整电机碳刷的中心位置；
⑥、测量电枢及磁极的空气间隙；
⑦、直流电机的空转试验(转速应正常，无换向火花，调速范围合乎要求)。
注：大修试验严格按照部颁《电力设备预防性试验规程》进行
2、 技术、质量要求：按国家标准、行业标准和本招标文件附件：技术文件中的内容执行。

3、 施工地点：招标方现场（广东省梅州市蕉华工业园区）

四、完成时间：电机大修时间计划安排在2015年度4月份左右进行，具体时间在检修前10天书面通知为准，检修周期不超过7天（含来、回运输时间）。

五、验收标准：

1、按本招（议）标文件及附件中的技术文件相关条款的内容执行。

2、质量标准按照国家标准ＧＢ14711-2013中小型旋转电机通用安全要求执行。

3、大修试验及交接验收标准按照《电力设备预防性试验规程》执行

六、考核：

1、质量：按本招（议）标文件附件中的技术文件考核条款的内容执行。

2、完成时间：按双方签订的合同规定时间内完成，每超过1天扣合同总价的5%。
六、服务承诺：按本招（议）标文件的附件：技术文件中的要求执行。

七、结算方式：

1、大修完成验收合格凭票结算后付90%款。
2、余10%质保金，维修设备正运行1年后10天付清。

3、对付款方式有异请提出：

八、服务承诺：按本招（议）标文件的附件：技术文件中的要求执行。

九、违约责任：

1、按《合同法》。

2、按本招（议）标文件及附件中的技术文件相关条款的内容执行。

3、完成时间：按双方签订的合同规定时间内完成，每超过1天扣合同总价的5%，并以此类推。

4、如果投标方违约，招标方有权把违约金从货款中直接扣除。

十、解决合同纠纷的方式：双方协商。协商不成由招标方当地人民法院裁决。

招（议）标文件附件：技术文件
1. 工程概况
梅州金塔水泥有限公司窑主传电机是上海电机(集团)公司生产的直流电动机，型号ZSN4-355-092  315kw，全面对电机定子、转子、换向器、碳刷刷握、电机前、后轴承及端盖检修及检修过程中的试验（提供检查及试验数据）。
2. 工程范围（包括但不限于）：

	序号
	检修部位
	检修项目
	技术标准

	1
	定子检修
	1、检查磁场线圈绝缘情况，检查磁极和机壳磁扼的固定情况；

2、检查磁极线圈是否固定可靠；

3、检查各线圈间的连结线，必要时应进行重焊并包扎绝缘；

4、线圈用环氧树脂绝缘漆真空浸漆；

5、检查修复绕组槽楔及恢复原有磁性槽楔。
	1、磁场线圈应绝缘良好，无过热、损伤、漆膜光滑完整，磁极和机壳磁扼的固定应良好，磁极铁芯应无锈蚀，松动现象；

2、磁极线圈应固定可靠；

3、各线圈间的连结线应紧固，接触良好，无松动，开焊，过热等现象；

4、绕组槽楔完整无脱落。

	2
	转子检修
	1、检查转子铁芯是否完好；

2、检查槽楔是否紧固完好；

3、检查端部绑线；

4、检查转子绕组表面及槽口绝缘是否完好；

5、检查转子绕组与换相片的焊接情况；

6、转子线圈用环氧树脂绝缘漆真空浸漆。

	1、转子铁芯应紧固、无松动、变形、烧伤、锈蚀和过热现象；

2、槽楔紧固完整、并低于铁芯表面，槽楔无松动、碰伤、断裂、过热、变色等；

3、端部绑线应紧固、整齐、无松动、移位、断裂等现象；

4、转子绕组表面及槽口绝缘应完整光滑、坚固、无碰伤、破裂、过热及变色等现象；

5、转子绕组与换相片的焊接应牢固、可靠、无开焊、甩锡、空洞、松动和过热现象，片间绝缘牢固、齐全。

	3
	换向器检修
	1、 换向器片间短路检查；

2、 换向器片间的直流电阻检测；

3、 换向器按标准车圆；

4、下刻云母片。
	1、换向器片间无短路，片间直流电阻的差值≤最小值的10%；

2、换向器偏心度﹤0.05 mm；

3、换向器云母片下刻深度1.2 ～1.5mm；

4、确保电机全速转动时碳刷不会打火

	4
	碳刷刷握检修
	1、清扫、检查刷架与刷握，更换刷架损坏的绝缘环。

2、检查调整刷握下边缘与换向器表面的距离；

3、检查碳刷簧弹性；

4、检查汇流排与磁场线圈等的连接。
	1、电刷在刷盒内应浮动灵活，电刷的压力大小应均匀适当(电刷压力为0.015 MPa～0.025 MPa)；

2、刷握下边缘与换向器表面的距离在2 mm～3 mm范围内，刷握在整流子圆周上均布，各碳刷组之间误差应不超过1.5％；

3、确保刷架在整流子的磁场的中性位置，满足良好的换向要求。

	5
	电机前、后轴承及端盖检查
	1、轴承游隙检测，视情况更换；

2、端盖检查，视情况更换。
	1、轴承游隙符合国家标准，轴承需要更换时由甲方提供轴承配件；

2、电机前、后端盖应完好，不会跑轴承外圈；

3、轴承使用7008航空润滑脂。

	6
	检修过程中的试验
	1、 电枢绕组、励磁绕组的绝缘电阻检测（对机壳及绕组与绕组之间）；

2、 励磁绕组的直流电阻检测；

3、 电枢整流片间的直流电阻检测；

4、 励磁绕组和电枢的交流耐压试验；

5、 调整电机碳刷架的中心位置，确定在磁场的中性位置；

6、 检查电机绕组的极性及连接的正确性；

7、换向器表面同心值；
	各检测、试验数据符合直流电动机出厂国家标准，并提供试验报告。

	7
	空转试验
	直流电机的空转试验
	空转电流、转速应正常，无换向火花，调速范围合乎要求


3、双方责任：
3.1招标方责任：

3.1.1 招标方负责提供维修电机出厂的相关资料数据。

3.1.2 招标方派人与投标方进行日常工作联系，对工程的质量进行监督，办理工程验收。
3.2 投标方责任：

3.2.1 投标方负责按招标方技术文件要求、国家有关规范和标准，保质、保量按期完成。投标方对施工人员疏忽或故意等造成的一切人身安全（包括伤亡）和设备损坏事故等负全部责任，对设备造成的损坏负完全赔偿责任。

3.2.2 投标方负责维修电机从招标方生产现场运输到投标方维修点，维修结束后返回到招标方生产现场。
4、验收及试运行：
电机现场安装运行后，由招、投标双方进行现场验收，如投标方不派员参加，则招标方可单独验收，验收结果作为考核的依据。
5、考核：
5.1质量：

5.1.1按照工程本协议“2.工程范围”内容规定的检修项目逐一完成并按“技术标准”进行质量考核，每子项验收不合格扣除合同总价1%，并无条件返工直到达到标准要求。

5.1.2 现场验收不合格，扣除合同总价5%，并无条件返工直到达到标准要求。

5.1.3质保期为工程竣工后一年，在质保期内正常使用过程中发生任何故障，投标方必须无条件进行维修并赔偿因此造成的一切损失。
5.2完成时间：按双方签订的合同规定时间内完成，每超过1天扣合同总价的5%。
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