高压耐张横担技术规范书

项目名称：2025年河池环江供电局生产材料购置项目

河池环江供电局
2025年02月

1、总则

1.1 本技术标书适用于河池环江供电局高压耐张横担的使用范围、主要标准、选用原则、技术要求、检验、标志、包装、运输、贮存等方面应执行的技术标准及要求。

1.2 本技术标书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，投标方应提供符合本技术规范引用标准的最新版本标准和本招标文件技术要求的全新产品，如果所引用的标准之间不一致或本招标文件所使用的标准如与投标方所执行的标准不一致时，按要求较高的标准执行。

1.3 如果投标方没有以书面形式对本技术标书的条文提出异议，则意味着投标方提供的设备完全符合本技术标书的要求。如有异议， 不管是多么微小，都应在报价书中以“对技术标书的意见和同技术标书的差异”为标题的专门章节中加以详细描述。

1.4 本技术标书经买、卖双方确认后作为订货合同的技术附件，与合同正文具有同等的法律效力。

1.5 本技术标书未尽事宜，由买、卖标双方协商确定。

1.6 投标方在应标技术标书中应如实反映应标产品与本技术标书的技术差异。如果投标方没有提出技术差异，而在执行合同的过程中，招标方发现投标方提供的产品与本招标技术标书的条文存在差异，招标方有权利要求退货，并将对下一批次的评标工作有不同程度的影响。

1.7 投标方应在应标技术部分按本技术标书的要求如实详细的填写应标设备的标准配置表，并在应标商务部分按此标准配置进行报价，如发现二者有矛盾之处，将对评标工作有不同程度的影响。

1.8 投标方应充分理解本技术标书并按本技术标书的具体条款、格式要求填写应标的技术文件，如发现应标的技术文件条款、格式不符合本技术标书的要求，则认为应标不严肃，在评标时将有不同程度的扣分。

1.9 投标方应根据现行国家及行业标准、业主批准的施工图及有关技术文件，按计划工期要求进行。投标方提供的产品应是全新的。不能因施工图和技术文件的遗漏、疏忽和不明确而解脱投标方提供符合有关标准要求的产品和工作质量的责任。投标方若发现技术文件有不正确之处，必须通知业主，在差异问题未纠正之前仍进行的任何工作，应由投标方负责。
2.  工作范围
2.1  范围和界限

(1) 本标书适应于所供的高压耐张横担设计、制造、装配、工厂试验、交付、现场安装和试验的指导、监督以及试运行工作。

(2)  现场安装和试验在投标方的技术指导和监督下由招标方完成。

(3）本标书未说明，但又与设计、制造、装配、试验、运输、包装、保管、安装和运行维护有关的技术要求，按条款3所规定的有关标准执行。

2.2  服务范围

(1)  投标方应按本标书的要求提供全新的、合格的配网高压耐张横担及其附属设备、备品备件、专用工具和仪器。

投标方所提供的组件或附件如需向第三方外购时，投标方应对质量向招标方负责，并提供相应出厂和验收证明。
（2）供货范围一览表

投标方提供的高压耐张横担具体规格见表1：供货范围及设备需求一览表。投标方应如实填写“投标方保证”栏。

表1 供货范围及设备需求一览表
	序号
	名  称
	招标方要求
	投标方保证

	
	
	型式、规格
	单位
	数量
	型式、规格
	单位
	数量

	3
	高压耐张横担
	∠70×7×1500mm
	个
	20
	
	
	

	备注
	

	交货地点
	广西壮族自治区河池市环江毛南族自治县东兴镇东兴供电所
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          （一） 高压耐张横担示例图
备注：所附图片仅供参考，不涉及品牌指定，投标人不能直接引用该图片应标。

3  应遵循的主要标准

下列标准所包含的条文, 通过在本技术标书中引用而构成本技术标书的基本条文。在本技术标书出版时, 所示版本均为有效。所有标准都会被修订, 使用本技术标书的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。在生产制造中除按施工图指定的规范之外，还遵照以下标准进行生产和检验：

	序号
	标准号
	标准名称

	1
	GB/T700-2006
	碳素结构钢

	2
	GB/T1591-2008
	低合金高强度结构钢

	3
	GB/T 9793
	金属和其他无机覆盖层热喷涂锌、铝及其合金

	4
	GB/T 985-88
	气焊、手工电弧及气体保护焊焊缝坡口的基本型式与尺寸

	5
	GB986-88
	埋弧焊焊缝坡口的基本型式与尺寸

	6
	GB9787-88
	热轧等边角钢尺寸、外形、重量及允许偏差

	7
	GB709-88
	热轧钢板和钢带的尺寸、外形、重量及允许偏差

	8
	GB5118-1995
	低合金钢焊条

	9
	GB50205-2001
	钢结构工程施工质量验收规范

	10
	GB 3323
	钢熔化焊对接头射线照相和质量分级

	11
	GB 11345
	钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级

	12
	GB/T 13912
	金属覆盖层 钢铁制品热浸镀锌 技术要求

	13
	JGJ81-2002
	建筑钢结构焊接规程


4 技术数据表

4.1 其主要的技术指标有：

1  钢材应符合设计文件，并应符合现行标准规定的技术要求；其尺寸、外形、重量等应在国家相关标准规定的公差范围内，只取正偏差，不能取负偏差，并附有质量合格证明书。
2  钢材在剪切和冲孔、冷矫正和冷弯曲时，其工作地点环境温度按下表4.1规定。  
表4.1 钢材在剪切和冲孔、冷矫正和冷弯曲时的环境温度表

	项             目
	剪切和冲孔
	冷矫正
	冷弯曲

	钢的牌号
	Q235
	工作地点环境温度不低于
	-20℃
	-16℃
	-6℃

	
	Q345
	
	-15℃
	-12℃
	0℃


4  制造和检验用的量具、量仪均应具有相同的精度，并应定期送计量部门检定。
4.2 切断技术要求
(1)  钢材的切断(机械剪切和火焰切割的统称) ，应优先采用机械剪切，其次应采用自动、半自动和手工火焰切割；切断后，其零件应按工程代号、塔型、零件号三个部分的顺序，以钢字模压印进行标记。各部分之间应留一字空位。
印记深度和位置应为镀锌后清楚易见；压印处的钢材表面不得产生凹面或凸面。需以焊接连接组装的零件，应避免组装、焊接后印记被覆盖。
(2) 钢材切断后，其断口处不得有裂纹和大于1.0ｍｍ的缺棱，并应清除剪切的毛刺或切割的溶瘤、飞溅物等。切割的断口的表面粗糙度不得大于1.0mm。
(3)  钢材的切断允许偏差按表4.2规定。

表4.2 钢材切断允许偏差表                                   单位：   mm
	项      目
	允  许  偏  差
	示    意   图

	基本尺寸
长度L或宽度b
	±2.0
	
[image: image2.wmf]

	切断面垂直度P
	t/8≤P≤3.0
	

	角钢端部垂直度P
	3b/100≤P≤3.0
	
[image: image3.wmf]


注：上表系按独立原则给出的允许偏差，当被测要素具有相关，即角钢或平面形状为矩形的钢板在同一平面的两端，或角钢在同一端的两个平面，各自的垂直度偏差数值虽未超过上表规定，但按相关原则尚需符合下列要求：对在同一平面的两端上的偏差符号应相反；在同一端的两个平面上的偏差符号应相同。
4.3 制孔技术要求
(1) 除非设计文件和图纸注明孔的制作方法，一般可采用冲孔工艺。但当材质Q235厚度为16毫米及以上，材质Q345厚度为14毫米及以上的构件制孔时，必须采用钻孔或先冲小于规定孔径3毫米的小孔，再钻扩孔至规定孔径。

(2) 孔壁与零件表面的边界交接处，不得有大于0.5mm的缺棱或塌角；冲件表面不得有外观可以看出的凹面。大于0.1mm的毛刺须清除。

4.4 焊接连接组装技术要求
(1)组装前，连接表面及沿焊缝每边30～50mm铁锈、毛刺和油污等必须清除干净。
(2) 定位点焊用的焊条的型号应与正式焊接要求相同，点焊高度不宜超过设计焊缝高度的2／3，并应由有合格证的工人担任。
(3) 焊接连接组装的允许偏差，按下表4.3规定。

表4.3焊接连接组装的允许偏差表                              单位：    mm 

	项          目
	允许偏差
	示    意     图

	重心Z0
	主 材
	±2.0
	
[image: image4.wmf]

	
	腹 材
	±1.5
	

	端距Ld
	±3.0
	

	无孔节点板位移e
	±3.0
	

	
	
	

	跨焊缝的相邻两孔间距L
	±1.0
	
[image: image5.wmf]

	搭接构件孔中心相对偏差  K
	1.0
	
[image: image6.wmf]

	搭接间隙  m
	b≤50
	1.0
	
[image: image7.wmf]

	
	b>50
	2.0
	

	T接板倾斜f
	有孔
	±2.0
	
[image: image8.wmf]

	
	无孔
	±5.0
	

	T接板位移δ
	有孔
	±1.0
	

	
	有孔
	±5.0
	


4.5 成品矫正技术要求
(1) 矫正后的部件外观不应有明显的凸凹面和损伤，表面划痕深度不宜超过钢材厚度的允许偏差值。
(2)成品矫正允许偏差，按下表4.4规定。

表4.4 成品矫正允许偏差表
	项            目
	允许偏差
	示   意   图

	角钢顶端直角900
	±35’
	
[image: image9.wmf]

	型钢及钢板平面内的
挠  曲  f
	b≤80
	 (1.3L/1000)
	
[image: image10.wmf]

	
	b>80
	(1.3L/1660)
	

	焊接构件平面内挠曲f
	接点间挠曲
	主  材
	(1.3L/1000)
	
[image: image11.wmf]

	
	
	腹  材
	(1.5L/1000)
	

	
	整个平面挠曲
	(L/1000)
	
[image: image12.wmf]


4.6 热浸镀锌要求按表4.5规定
(1) 镀锌层平均附着量即厚度和面密度，通常以金属涂镀层测厚仪直接测量锌层厚度。发生争议时，以脱层试验方法测试面密度作为仲裁。
(2) 镀锌层要求钝化，其方法及效果须满足相关标准。  

表4.5 热浸镀锌要求

	项            目
	技  术  要  求

	外观－镀锌表面状态
	镀锌层表面应具有实用光滑、颜色均匀、连续完整的镀层，不得有结瘤和过分沉积等使用上有害的缺陷

	镀锌层平均附着量
	厚  度
(μm)
	镀件厚度
(mm)
	<5
	65

	
	
	
	≥5
	86

	
	面密度
(g/m2)
	
	<5
	460

	
	
	
	≥5
	610

	均  匀  性
	镀锌层应均匀，作硫酸铜试验，耐浸蚀次数应不低于4次

	附  着  性
	镀锌层应与基本金属结合牢固，经落锤试验镀锌层不凸起、不剥离.


4.7 试拼与试装检查技术要求
(1) 零件、部件加工后，应按施工图进行试拼与试装检查。试并检查是将束件各层所有的零件合并一起，检查孔的位置正确性；试装检查是将一定单元(整塔或其分段) 的零件、部件组装一起，检查其控制尺寸和安装适宜性。

试拼、试装中，当检查束件上孔的位置正确性时，应用量规进行。采用比螺栓公称直径大0.3或0.4mm（前者适用于镀后检查，后者适用于镀前检查）的量规检查时，束件上所有的孔应全部通过。
(2) 用于试装的零件、部件，应从具有互换性的产品中提取；用于试装的螺栓，其直径尺寸宜从大于公称直径的螺栓中选取。

(3) 铁塔的试装，应保证每一种塔型都应经过试组装，经检验合格后方可投入批量生产。铁塔试组装时应有买方的代表及有关单位人员参加。组装时各零件均应按施工图要求进行就位。安装不适应查明原因，不得强行组装。试装时，所使用的螺栓数目应不少于连接杆件端螺栓总数的60％，并应进行紧固。

(4) 试装中发现的问题应做好记录并应及时处理，对修改的部位在加工后，仍需进行试组装。

5 产品质量合格证
产品出厂应由供方技术监督部门检查和验收，签发质量证明书并标注产品生产许可证编号。

6 标志、包装、运输、贮存
承包人应对货物的标识、包装和运输到合同交货地负责。

6.1标志: 
（1）所有构件应标记每个工程的明显的标记符号。

（2）全部包装标识应标记清楚和正确，以保证安全地到达目的地，并避免产品丢失或包装错误的可能性。

（3）外包装标记应标明卖方名称和买方名称、项目名称、合同号、商品的品种和数量、净重及毛重、到达的目的地以及其它必须的资料。
6.2包装:

(1) 卖方应以任何运输过程中都能保护货物不受到损坏的方式而设计和准备包装。
(2)包装应有足够的强度能在短途搬运、货物储存和装车、装船中承受较大冲击而不能散包。

(3)在货物交付时应有单基包装清单。

(4) 包装要求应根据供需双方协议进行。但不论采用何种包装材料或何种包装方法，在其正常运输条件下应保证产品不受损坏。

6.3  运输
(1) 高压耐张横担构件的凸出部分在装车、运输和装卸时，应将其妥善固定，以免发生变形。

(2) 高压耐张横担的发运应按交通部门的规章办理。

(3) 运输中应注意装、卸，不能损坏包装或使产品变形、损坏。
7   质量保证
(1)高压耐张横担必须是全新的, 持久耐用的,应满足作为一个完整产品所能满足的全部要求。卖方应保证设备在规定的使用条件下运行、并按使用说明书进行安装和维护、预期寿命应不少于30年。
(2)卖方应对其整组设备在到货后提供不少于三年的“三包”质量保证。之后如发生产品损坏，卖方应及时为本组装置提供维修部件，并按最近的投标价提供。
(3)订购的新型产品除应满足本标准外, 卖方还应提供该产品的鉴定证书。
(4）卖方应保证制造过程中的所有工艺、材料试验等(包括卖方的外购件在内)均应符合本标准的规定。若买方根据运行经验指定卖方提供某种外购零部件, 卖方应积极配合。
(5）附属及配套设备必须满足有关行业标准的要求, 并提供试验报告和产品合格证。
(6)卖方应有遵守本标准中各条款和工作项目的ISO9000-GB/T19000质量保证体系, 该质量保证体系已经通过国家认证并在正常运转。

_1234567893

_1234567895.dwg

_1234567897.dwg

_1234567899

_1234567900

_1234567898

_1234567896

_1234567894

_1234567891

_1234567892.dwg

_1234567890

