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设备名称及设备型号
	序号
	设备编号
	设备名称
	设备型号
	设备规格

	1
	899-Z001
	重型感应加热器
	ZJ20B-CA
	

	2
	599-Z003
	工频感应加热器
	ZJ20BX-100
	100KW

	3
	016-Z031
	卧式车床
	CW61100B
	D1000*3000

	4
	025-Z019
	摇臂钻床
	Z30100*31
	D100*3100

	5
	026-Z014
	数控卧式铣镗床
	TK6516
	D160  

	6
	016-Z034
	普通车床
	CA6140A
	D400*1000

	7
	069-Z001
	扫气口数控铣床
	GTK 708
	￠850

	8
	069-Z002
	扫气口数控铣床
	GTK 708
	￠850

	9
	016-Z051
	数控重型卧式车床
	WZ1250(HD)
	￠1600*5250

	10
	029-Z030
	卧式镗缸机
	TZ2400
	￠400

	11
	029-Z031
	卧式镗缸机
	TZ2300
	￠300

	12
	016-Z004
	普通车床
	C61160/1
	D1600*8000

	13
	029-Z002
	斜水孔机
	
	

	14
	029-Z005
	缸套镗孔机
	
	D330*7200

	15
	029-Z006
	缸套镗孔机
	
	D300*6000

	16
	038-Z008
	珩磨机
	HTC-4302W-HD
	25-1000

	17
	016-Z003
	数控车床
	ZJS020
	D1250*6M

	18
	
	斜水孔专机
	
	


上述设备皆为加工气缸套、链轮等船用柴油机配件专用设备，需要搬运至招标方指定场地、搬迁后对设备进行保养对于现有设备问题进行修复、部分易损件进行更换，最终保证设备精度要求到达规格书中的精度要求。（注：投标方需对该设备结构运行及原理有深度了解）

交货日期
合同生效后，时间不大于3个月
交货地点
上海市浦东新区新元南路55号。《中船海洋动力部件有限公司》

针对设备情况确定的修复方案

设备搬迁服务遵循的标准
中国国家标准以及使用方的要求

机床检验通则（GB/T 17421.4-2003）

切削加工通用工艺守则（JB/T 9168.4-1998）

机床润滑系统（GB/T6576—2002）

金属切削机床液压系统通用技术条件（JB/T10051）

机床装配通用技术条件(JB/T5000.10-1998)

主要精度要求

设备搬迁维修保养后的精度要求需参考以下国标：
GB/T 16462-1996数控卧式车床精度检验
GBT4017-1997 摇臂钻床精度检验国家标准
GB/T 5289.1-2008卧式铣镗床精度检验条件
如相应的设备精度无法满足国标要求，需投标方测量相应的精度值供招标方评审确认是否满足生产需求：
技术及质量保证措施

投标方必须熟悉投标方的设备，并有上述设备的维修业绩为依据，保证设备搬迁服务工作的顺利完成，必须从人、机、料、法、环五方面制定严格的技术及质量保证措施。
设备搬迁服务工作的技术、质量保证文件包括：
《使用说明书》以及相关图纸，若缺失设法从原设备厂家档案资料查询或通过其他渠道查询，并在完成搬迁服务后，向使用方提供完整复印件，便于以后故障诊断。
《修理方案》及《修理技术协议》：该文件为搬迁服务指导性文件，必须严格、逐项落实其中的所有修理部位和措施。
参考上述文件及相应的国家规范，制定该设备的所有部位的装配允许误差要求，作为设备搬迁服务的所有技术考核依据。
从“人”的角度加强设备搬迁服务管理。
确立完善、可行的该设备搬迁服务管理体系。
总工程师为搬迁服务项目第一技术负责人。
确定一名机械技师作为该搬迁服务项目机械部分的总执行人。
确定唯一一名材料员为该搬迁服务项目零配件的专门加工、采购、协调、管理。
选派有同类型设备搬迁服务丰富经验的、经招标方考核同意的技师参与该搬迁服务项目直至完成。
从“机”的角度加强设备搬迁服务管理。
严格按照设备拆解程序，谨慎、周密的选择适当的、完全检验合格的工具、量具作为施工用具，不遗漏，不随意更换，不超误差操作。
选择精良的加工设备，和采购供应商为主轴及其它更换零部件的加工提供精度、强度保证。尤其是各轴导轨的精磨和轴承的刮研工艺必须完善三级质量控制和可追溯性管理。
从“料”的角度加强设备搬迁服务管理。
所有更换的机械零部件的规格必须依据设备原有型号、图纸或说明书及国家规范，得到完全确认后报招标方同意。
所有更换的机械零部件品牌必须依据设备原有品牌采购。安装前必须向招标方申请报验。对搬迁服务文件中遗漏品牌名称的零部件，严格按照招标方指定品牌采购。
对更换的零部件，进行新旧对应造册登记，并分类放置，在更换前由招标方进行 100% 现场确认，并在搬迁服务结束后， 将报废零部件及其清单作为项目验收的一部分归类、 完整交付招标方。
对不需更换的零部件，须在设备完全解体后得到招标方的完全确认。
从“法”的角度加强设备搬迁服务管理。
所有的搬迁服务程序均必须在进行搬迁服务前得到书面细化，并得到招标方批准。不允许有边琢磨、边操作、边尝试的苟且思想。
服务程序的执行要严格，不允许有未经批准的变更或随意性。
设备的吊装必须有起重资质的专业人员完成。以上及其他人员均必须得到招标方的确认方能参与设备修理。
设备搬迁服务的各阶段，及时向招标方提供完善的过程记录、控制文件、图片。对设备拆解、零部件更换、预装、试机、最终装配、最终调试的关键工序，必须 100% 得到招标方现场见证管理。
从“环”的角度加强设备搬迁服务管理。
设备拆卸前，仔细、彻底清理原设备周围环境及设备本身，完全明晰设备各外在部位的特点，做到对设备搬迁服务前存在的问题思路清晰、了如指掌。
对设备清理后显露的各复杂、凌乱部位的登记、标记、分析工作尤其重要，这为下一步搬迁服务的针对性提供了依据。
设备搬迁服务地点的选择尤其重要，地基的稳定性、灰尘控制、空间大小、安装吊装设备等硬件必须逐一得到落实。
搬迁服务现场的有序管理尤其重要，除为搬迁服务人员提供稳定的操作心理外，还大大降低混乱带来的安装、调试错误和低效率重复劳动。
服务承诺

设备在验收备忘录签署后质量保证期为一年以上，电气部分为二年以上；

质保期内，在正常使用情况下损坏的零件由投标方负责调换，并自更换日起重新计算该零件的质保期；

质保期内由于投标方提供的设备质量问题引起机床故障，投标方在接到用户方的电话或邮件通知后应在4小时内给出处理意见，需要现场处理的，12小时内派出维修人员到达现场及时排除故障；

质保期内，由于投标方质量原因造成的各种事故，损失及相关责任由投标方承担。

质保期满投标方承诺仍一如既往的提供优惠优质的条件的技术服务。

双方配合

招标方指定联系人协调投标方施工时需要招标方配合的各项事宜。
操作工配合投标方（施工方）进行机床预检机床操作以及招标方安排技术负责人对设备进行修理前精度检测的确认。
设备调整与维修工程中， 根据投标方安装技术协议要求提供的需要更换的易损件、耗材、备件清单，招标方进行确认，投标方根据招标方确认意见进行采购。
招标方提供机床油脂油品及油品的盛器（桶）。
配合投标方协调双方工程车辆发生交通物流障碍的处理。
配合投标方所携带工具的进出招标方门卫手续。
其他未尽事宜，双方友好协商解决 
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