江西宏泰物流有限公司
长峰廊道项目滚筒

技
术
协
议

2023年11月09日
总体要求
1、本技术协议书仅供江西宏泰物流有限公司长峰廊道项目滚筒使用。

2、本次订货设备涉及部件的材料及其制造工艺均应满足现行的国家标准、规程、规范要求（详见下文中具体标准），不得使用国家明令禁止的、淘汰的或不建议使用的产品。

3、乙方所提供设备的质量及性能指标除满足本协议书的要求外，还应符合中国现行的国家标准、规程、规范要求（详见下文中具体标准），如有矛盾之处，以较高要求为准。

4、本技术协议书中涉及的内容是对乙方所提供设备的最低要求，乙方应对设备的完整性和使用性能负责。

5、乙方提供的产品如果含有专利技术和知识产权，甲方可以免费使用；乙方提供的产品若涉及第三方专利技术和知识产权时，所有责任或造成的损失由乙方承担。
6、甲方保留对本技术附件提出补充要求和改善的权利，乙方应承诺予以配合。

采用国家及相关行业标准进行制造；对所供备件的安全性、可靠性、先进性负责。

7、标准和规范(均采用最新版本） 

DTII（A）型固定式带式输送机设计选用手册GB/T10595 

《带式输送机技术条件》GB/T14784 

《带式输送机安全规范》GB/T987  

《带式输送机基本参数与尺寸》JB/ZQ8008 

《带式输送机产品质量分等》GB11345 

《钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级》GB985 

《气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊接接头的基本型式与尺寸》GB986 

《埋弧焊焊接接头的基本型式与尺寸》JB/ZQ2647 

《带式输送机包装技术条件》JB8号 

《带式输送设备安装工程施工及验收规范》GBJ17 

《钢结构设计规范》GB1184 

《形状和位置公差、未注公差的规定》GB/T1804 

《一般线性尺寸的未注公差》GB/T988 

《带式输送机滚筒基本参数与尺寸》

工程概述

乙方对本项目滚筒的制造、运输负责，并负责为甲方操作人员及维护人员进行现场免费培训，直至交付甲方使用合格为止。

交货地点：江西省九江市彭泽县江西宏泰物流有限公司
供货范围：
本项目共计滚筒1件，具体型号、数量见下表：
	序号
	图号
	名称
	参数
	数量

	1
	170B307
	Φ800X1900

改向滚筒
	许用合张力240KN,

配M30螺栓
	1

	　
	合计：
	　
	
	1


技术要求：

一般要求
滚筒按重型工作进行生产，滚筒直径≥630mm的结构采用铸焊结构，整体式轴承座，轮毂与轮轴之间采用胀套方式联接，毂与缘之间的焊接必须采用完全穿透的连续焊。直径大于200mm的轴在加工前必须进行超声波检查。所有轴必须经无损伤实验，在加工前可采用超声波检查，在加工后可采用电磁介质或渗透性检查。

筒皮：

筒皮材料是Q235-A，φ1250滚筒筒皮厚度不小于30mm，φ1000滚筒筒皮厚度不小于23mm，φ800滚筒筒皮厚度不小于20mm，φ630滚筒筒皮厚度不小于16mm,φ500滚筒筒皮厚度不小于16mm，φ400滚筒筒皮厚度不小于16mm。
滚筒铸钢件：

铸焊结构的滚筒，其铸焊接盘材料是ZG230~450，筒体焊接后，要对其焊缝进行超声波和X光探伤检查，以确保焊接质量，还要进行退火处理，以消除内应力。不能有夹层、折叠、裂纹、结疤等缺陷。滚筒装配后，要进行静平衡实验，并留有相关试验报告。

滚筒轴：

滚筒轴采用40Cr材质，经调制处理，在加工前可采用超声波检查，在加工后可采用电磁介质或渗透性检查，其许用扭矩及许用合力均应满足设计要求。

滚筒轴承：

采用双列调心滚子系列轴承，选用进口SKF或FAG轴承；轴承温升一般不得大于50℃，且轴承工作运转温度不得大于90℃，轴承和轴承座内应充以锂基润滑脂,轴承充油量为轴承空隙的2/3,轴承座油腔内应充满。

滚筒包胶：

传动滚筒表面采用陶瓷包胶，（带疏水槽）刚玉陶瓷片规格20*20*8，AI2O3（%）含量≥95，密度≥3.5t/m3，洛氏硬度HRC≥85，（带疏水槽）刚玉陶瓷包传动滚筒编号：HCGC-(G)RT，采用专用粘剂，安全使用温度-20~70℃，抗剪强度（MPa）≥7.5；改向滚筒表面胶层的形成方式为硫化橡胶覆面，直径＞630mm的改向滚筒表面胶层厚度不得小于15mm，直径≤630mm的改向滚筒表面胶层厚度不得小于12mm，改向滚筒表面胶层硬度不得低于邵氏70度,胶面扯离强度6Mpa，胶面与筒皮表面粘牢不允许出现脱层、起泡等缺陷，面胶的物理机械性能应符合以下要求：

a：拉伸强度≥18Mpa；

b：拉断伸长率≥350%；

c：拉断永久变形≤25%；

d：邵尔A型硬度70~76°；

底胶的物理机械性能应符合下列要求：

a：拉伸强度≥30Mpa；

b：抗折断强度≥69Mpa；

c：耐热性80℃；

d：橡胶与金属粘附扯离强度≥3.9Mpa；

e：阿克隆磨耗≤0.1cc/1000次；

f：老化系数（40℃×48h）≥08。
滚筒的主要技术参数

滚筒外圆径向跳动

改向滚筒φ≤800mm时≤1.05mm

        φ＞800mm时≤1.40mm

传动滚筒φ≤800mm时≤1.05mm

        φ＞800mm时≤1.40mm

静平衡精度G40
设备检验

1）工厂检验是质量控制的一个重要组成部分，供货方必须严格进行厂内各环节的检验和试验。供货方提供的合同设备必须签发质量证明、检验记录和测试报告，并且作为交货时质量证明文件的组成部分。 

2）检验的范围包括原材料和原器件的进厂、部件的加工、组装、试验至出厂检验。 

3）各部件在组装前，应进行零件检查，不合格零件不允许组装。组装过程中必须按有关标准进行检查，所有检查项目结果必须满足要求。 

供货方检验结果要满足本协议的技术和质量要求，如有不符之处或达不到标准要求，卖方要采取措施处理直至满足。
组装、试运转及验收 

1）出厂检验前应邀请买方代表参加，并对驱动单元及其它买方认为必要的部件进行试装、试运行，买方对试运行的见证并不代表可以免除供货方的责任。 
2）整机性能检验、整机的验收工作在设备使用现场进行。 

3）各项检验、验收工作，由供货方向买方提交检验或验收报告。某项检验、验收不能满足标准、规范及性能要求时，供货方应自费自行调整、修改和补充。
设备监制、技术指导及要求：
1、甲方有权在乙方合同设备制造过程中派驻代表，进行设备监造和技术服务，了解设备制造、组装、检验、试验、预装和设备包装质量情况，乙方有配合监造义务，并及时提供相应资料。
2、乙方应为甲方监造人员和技术服务人员提供查（借）阅乙方与合同设备有关的标准（包括工厂标准）、图纸、资料、工艺及实际工艺过程和检验记录的方便，对于中间检验记录，如甲方认为需要复印存档，乙方应提供方便；
3、甲方在监造中如发现设备和材料缺陷或不符合规定的标准时，甲方代表有权提出意见，乙方应采取相应改进措施，以保证交货质量。无论是否要求和是否知道，乙方均有义务主动及时地向甲方代表提供合同设备制造过程中出现的不符合设备制造图纸要求的质量缺陷和问题，不得隐瞒。在甲方不知情时，乙方不得擅自处理。
4、甲方的技术人员在设备制造阶段，可根据甲方或乙方的要求，有权对乙方设计的图纸进行局部修改，乙方不得以任何理由拒绝。
5、为甲方监造人员和技术服务人员在工作、生活、交通、通讯方面提供必要的协助和便利的条件。
发货后检验：
现场开箱检验工作由甲方负责组织，乙方派代表参加。
设备运抵现场后甲乙双方代表将对其进行开箱检验。其具体程序在首次开箱检验前由双方代表协商同意后实施。在开箱检验时，如发现设备有缺陷、损坏、短缺或型号、规格、质量、数量以及包装不符合合同规定时，双方应严格地作好“检验记录”及“问题处理协议书”，并由甲方、乙方代表签字。如认定属乙方责任，即由乙方进行更换、修理和补供等，且所有费用由乙方承担。
在设备安装调试阶段，乙方应派谴技术人员到达施工现场，指导设备安装调试，协助甲方解决施工中遇到的技术问题，对有缺陷的零部件免费进行修理和更换。将提供必要的便利条件和帮助。

其他：
1、本协议作为设备供货合同附件，与供货合同具有同等法律效力。
2、本协议一式肆份，甲、乙各贰份，自主商务合同生效之日起生效。
3、未尽事宜由甲乙双方友好协商解决。

签    字   页（以下无正文）
甲  方：                                乙  方：
代  表：                                代  表： 
日  期：                                日  期：
地  址：                                地  址：
