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[bookmark: _Toc355]前 言
1.本技术规范书针对广东天广能源科技发展有限公司架空地线多功能飞车2026—2028年生产代工框架采购项目技术规范书编制，为招标最低技术及代加工要求，投标人（投标方）所提供的代加工服务、生产的产品，所有性能参数、加工质量、服务标准不得低于本规范要求，优于本规范要求可做正偏离响应。
2.本技术规范书为本次框架采购合同不可分割的技术附件，与合同正文、框架合作协议具有同等法律效力，约束框架合作期间（自合同生效至期限届满）的全部代加工业务。
3.本规范所有引用标准均执行现行最新有效版本，新旧标准冲突时以最新版本为准；代加工过程须严格遵循国家、电力行业相关标准及招标人技术要求。
4.本次采购为框架采购，招标人根据实际需求，在框架协议有效期内，向中标人下达分批代加工订单，中标人须按订单要求、本规范要求，完成原材料采购、生产加工、质量检验、包装交付、售后保障等全部工作。
5.未尽事宜按照国家、电力行业现行相关标准、招标人相关管理规定及框架合作协议约定执行。
[bookmark: _Toc28908]
1总则
1.1. [bookmark: _Toc20228]适用范围
本规范适用于广东天广能源科技发展有限公司架空地线多功能飞车2026—2028年生产代工框架采购项目的全部工作，包括但不限于：原材料采购与管控、生产加工、质量检验、试验检测、包装、运输、交付、安装调试、技术服务、人员培训、售后保障，以及框架合作期间的订单响应、产能保障、质量追溯等全部代加工相关工作。
本规范同时适用于框架协议有效期内，招标人下达的所有分批代加工订单，投标方须严格按本规范及订单要求执行。
1.2. [bookmark: _Toc4309]规范性引用文件
除本技术规范书特殊规定外，投标方所提供的设备均按规定的标准和规程的最新版本进行原材料采购与管控、生产加工、质量检验、试验检测、包装、运输、交付、安装调试、售后保障等工作。如果这些标准内容有矛盾时，应按最高标准的条款执行或按双方商定的标准执行。如果投标方选用本标书规定以外的标准时，则需提交这种替换标准供审查和分析，待从招标方处获得书面的认可才能使用。提交供审查的标准应为中文版本。主要引用标准如下：
DLT 636-2017 《DLT636-2017带电作业用导线飞车》
GB/T 14286-2008 《带电作业工具设备术语》
GB/T 18037-2008 《带电作业工具基本技术要求与设计导则》
DL/T 972-2005 《带电作业工具、装置和设备的质量保证导则》
DL/T 877-2004 《带电作业工具、装置和设备使用的一般要求》
GB/T3608 《高空作业分级》
GB26859-2011 《电力安全工作规程电力线路部分》
DL/T741-2010 《架空输电线路运行规程》
Q/CSG510001-2015 《中国南方电网有限责任公司电力安全工作规程》
DL/T 875 架空输电线路施工机具基本技术要求
GB/T 3077合金结构钢
GB/T 4437铝及铝合金挤压管
GB/T 6893工业用铝合金拉(轧)制管
GB/T 13306标牌
GB/T 13384机电产品包装通用技术条件
GB 26859电力安全工作规程 电力线路部分
1.3. [bookmark: _Toc20619]术语和定义
1.3.1 架空地线多功能飞车：悬挂于输电线路地线上，可供人员乘坐、作业人员通过坐姿拽拉地线驱动滚轮沿地线双向移动、可跨越间隔棒等障碍物、坐凳可折叠收纳、配备多重安全防护，用于地线高空检修作业的专用无动力高空作业机具。
1.3.2 代加工：中标人（投标方）按照招标人提供的技术图纸、参数要求、质量标准，自行采购符合要求的原材料，完成架空地线多功能飞车的生产、加工、组装、检验、包装等，并按订单要求交付招标人的全部过程。
1.3.3 框架采购：招标人通过招标确定中标人，签订框架合作协议，约定合作期限、产品标准、价格原则、订单流程、质量要求等核心条款，在协议有效期内，招标人根据实际需求下达分批代加工订单，中标人按订单执行的采购模式。
1.3.4质量追溯：投标方建立完善的质量追溯体系，实现原材料采购、生产加工、检验检测、交付等全流程可追溯，确保出现质量问题时可快速定位、排查原因。
1.4. [bookmark: _Toc30109]总体技术原则
1.4.1 投标方须具备完善的生产体系和质量管控体系，能够独立完成本规范约定的全部代加工工作，无违法违规经营记录。
1.4.2 代加工产品须为全新、合格产品，无翻新、无二手、无返修部件，所有原材料、零部件均符合国家相关标准及本规范要求，严禁使用不合格原材料、劣质零部件。
1.4.3 代加工过程须严格遵循招标人提供的技术图纸、加工工艺要求，确保产品结构、尺寸、性能、外观等全部符合标准，机械强度裕度充足，安全可靠。
1.4.4 投标方须具备充足的生产产能，能够快速响应招标人的分批订单需求，确保订单交付及时，无逾期交付情况。
1.4.5 投标方须建立完善的质量追溯体系和售后服务体系，确保产品质量可追溯、售后响应及时，能够妥善处理产品质量问题。
1.4.6 所有代加工工作须符合国家安全生产、环保要求，生产过程无安全隐患、无环境污染。
1.5. [bookmark: _Toc16057]框架采购约定
1.5.1 框架合作期限：自框架协议签订生效之日起2年，期满后可根据双方合作情况，由招标方决定续签合同或重新招标。
1.5.2 订单下达：招标人根据实际需求通知投标方，明确产品数量、交付时间、交付地点、特殊要求等内容。
1.5.3 订单响应：投标方收到通知后，须在20个自然日完成生产并交付。
1.5.4 产能保障：投标方须保障框架合作期间，具备满足招标人订单需求的产能，若招标人有紧急订单，投标方须优先安排生产，确保按时交付。
1.5.5 合同签订之后，中标方根据招标方提供的技术资料在20个自然日内试制一台样机，如样机不能满足技术规范书的要求，招标方有权终止合同，且制造样机的成本由中标方自行承担。
[bookmark: _Toc19356]2项目概况及代加工要求
2.1. [bookmark: _Toc30907]项目概况
本项目为广东天广能源科技发展有限公司架空地线多功能飞车2026—2028年生产代工框架采购，招标人通过招标确定合格代加工方，建立长期框架合作关系，用于满足招标人输电线路运维检修所需架空地线多功能飞车的批量代加工需求。代加工产品主要用于110kV及以上电压等级架空线路地线日常检修、消缺等高空作业场景，适配山区、大跨距、多障碍物线路复杂工况作业。
2.2. [bookmark: _Toc4281]代加工核心要求
2.2.1 代加工方须严格按照招标人提供的技术图纸、参数标准、加工工艺要求进行生产加工，不得擅自修改产品结构、尺寸、材质及加工工艺，若需调整，须提前书面报备招标人，经招标人书面同意后方可实施。
2.2.2 代加工方负责原材料的采购、检验、储存，所有原材料须符合国家相关标准及本规范要求，且须提供原材料合格证明、检验报告等相关资料，接受招标人的抽查。
2.2.3 代加工方须建立完善的生产过程管控体系，对生产加工的每一道工序进行严格检验，确保产品质量符合标准，杜绝不合格产品出厂。
2.2.4 框架合作期间，代加工方须配合招标人完成产品质量抽查、工艺核查、产能验证等工作，提供必要的生产记录、检验报告等相关资料。
2.2.5 代加工方须严格遵守框架合作协议约定，履行订单交付、售后保障等义务。
2.3. [bookmark: _Toc23199]现场及生产环境要求
2.3.1 代加工方的生产车间须具备良好的生产环境，整洁、通风、干燥，无粉尘、油污污染，符合安全生产、环保要求。
2.3.2 生产车间须配备必要的防尘、防潮、防腐蚀设施，确保原材料、零部件及成品不受损坏，保证产品质量。
2.3.3 生产设备须定期维护、校准，确保设备运行正常，加工精度满足要求，无设备故障导致的产品质量问题。
2.3.4 产品储存环境须干燥、通风、防潮、防腐蚀、防重压，避免产品结构变形、零部件损坏、表面氧化。
2.3.5 生产现场须建立完善的安全生产管理制度，配备必要的安全防护设施，作业人员须持证上岗，杜绝安全生产事故。
2.4. [bookmark: _Toc14210][bookmark: _Toc15800][bookmark: _Toc19199]供货范围一览表
投标方提供的货物为架空地线多功能飞车成品，主要原材料以及规格参数见表2.1：

表2.1架空地线多功能飞车供货一览表
	序号
	名称
	单位
	项目要求
	投标方保证

	
	
	
	规格型号
	数量
	规格型号
	数量

	1 
	主体支架、V型滚 轮、制动机构、闭锁机构、封闭
式翼 板结构
	套
	高强度航空铝合金，牌号≥6061-T6，抗拉强度≥310MPa，屈服强度≥276MPa，伸长率≥8%
	1
	
	

	2 
	可折叠座椅
	套
	座椅结构为折叠式设计，采用“前倾+腰背部支撑”的人体工学结构，使人体重心与飞车结构重心垂直对齐
	1
	
	

	3 
	不锈钢棒材
	套
	采用304不锈钢材质，防腐蚀、防生锈、耐户外长期使用
	1
	
	

	4 
	行走轮
	套
	铝合金轮 ，轮体材质为高强度铝合金，耐磨、不损伤地线外层镀锌层
	1
	
	

	5 
	轴承
	套
	NSK603/NSK690 6ZZ
	1
	
	

	6 
	紧固件及连接件
	套
	丝杆螺母T10*2mm
	1
	
	



[bookmark: _Toc24713]3代加工范围及内容
本次框架采购代加工范围涵盖架空地线多功能飞车的全部生产加工及相关配套服务，具体内容如下：
3.1 原材料采购：代加工方负责采购架空地线多功能飞车生产所需的全部原材料、零部件，包括但不限于：铝合金型材、不锈钢棒材、铝合金轮、链条、座椅皮革、防护胶套、轴承、防滑脚踏板等，所有原材料须符合本规范及招标人要求。
3.2 生产加工：按照招标人提供的技术图纸、加工工艺要求，完成架空地线多功能飞车的切割、焊接、机加工、组装、表面处理（阳极氧化、热镀锌、喷塑等）等全部生产加工工序。
3.3 质量检验：负责原材料检验、过程检验、出厂检验、型式试验等全流程检验工作，出具检验报告，确保产品质量符合标准。
3.4 包装交付：按照本规范要求，完成产品的包装、标识，按订单要求将产品运输至招标人指定地点，承担全部运输、装卸费用及风险。
3.5 技术资料交付：随货交付产品出厂合格证、检验报告、使用说明书、零部件清单、质保卡等全套技术资料，满足招标人验收及使用需求。
3.6 技术服务及培训：提供操作培训、售后技术支持、故障处理等服务，配合招标人完成产品验收工作。
3.7 售后保障：按照本规范及框架协议约定，提供产品质保、维修、配件供应等售后保障服务。
3.8 框架合作配合：配合招标人完成订单下达、质量抽查、产能验证、工艺核查等工作，提供必要的生产记录、检验报告等资料。
[bookmark: _Toc6160]4详细技术及代加工要求
[bookmark: _Toc17554]4.1 代加工生产能力要求
4.1.1 代加工方须具备以下设备：切割设备≥1台、焊接设备≥1台、机加工设备≥1台、表面处理设备≥1台、硬度试验机≥1台、盐雾试验机≥1台。
4.1.2 代加工方须为本项目配备不少于12人的生产团队，并熟练掌握生产加工工艺。
[bookmark: _Toc17659]4.2原材料采购及管控要求
4.2.1 代加工方采购的所有原材料须符合国家相关标准及本规范要求，优先选用行业知名品牌原材料，招标方不定期抽查原材料是否满足要求。
4.2.2 主体框架铝合金型材：采用高强度航空铝合金，牌号≥6061-T6，抗拉强度≥310MPa，屈服强度≥276MPa，伸长率≥8%，须提供原材料合格证明。
4.2.3 不锈钢棒材：采用304不锈钢材质，防腐蚀、防生锈、耐户外长期使用，符合GB/T 1231标准要求，须提供原材料合格证明。
4.2.4 行走轮：铝合金轮，轮体材质为高强度铝合金，耐磨、不损伤地线外层镀锌层，须提供原材料合格证明。
4.2.5 可折叠座椅：座椅结构为折叠式设计，采用“前倾+腰背部支撑”的人体工学结构，使人体重心与飞车结构重心垂直对齐，提升作业稳定性与舒适性，须提供原材料合格证明。
4.2.6 轴承:型号：NSK603/NSK6906ZZ。
4.2.7紧固件及连接件：包含丝杆螺母、铆钉等部件，要求材质、性能符合国家标准。
4.2.8 代加工方须建立原材料采购台账和检验台账，对每一批次原材料进行检验，检验合格后方可投入生产，检验记录须完整、可追溯，接受招标人抽查。
4.2.9 原材料储存须分类存放，做好标识，采取防潮、防腐蚀、防损坏措施，确保原材料质量不受影响。
[bookmark: _Toc29798]4.3生产工艺及加工要求
4.3.1 代加工方须严格按照招标人提供的技术图纸、加工工艺文件进行生产加工，加工精度须符合图纸要求，不得擅自修改工艺参数。
4.3.2 切割工艺：采用切割设备，切割面平整、光滑，无毛刺、无裂纹、无变形，切割尺寸误差≤±0.3mm。
4.3.3 焊接工艺：采用氩弧焊焊接，焊接处饱满、平滑，无焊渣、无气孔、无裂纹，焊接强度不低于原材料强度，焊接后须进行打磨、钝化处理，确保外观平整。
4.3.4 机加工工艺：机加工表面光滑，无划痕、无毛刺，尺寸精度符合图纸要求，螺纹加工清晰、无滑丝，配合间隙合理。
4.3.5 表面处理工艺：铝合金部件采用阳极氧化处理，氧化层厚度≥15μm，表面均匀、光滑，无氧化斑点、无脱落；钢结构部件采用热镀锌或喷塑处理，镀锌层厚度≥80μm，喷塑层厚度≥60μm，耐腐蚀性强，户外长期使用无氧化、无脱落。
4.3.6 组装工艺：组装过程规范，零部件安装牢固，无松动、无卡滞，行走轮转动灵活，传动系统顺畅，制动装置可靠，折叠机构操作便捷。
4.3.7 代加工方须建立生产过程管控台账，对每一道工序进行记录，包括加工人员、加工时间、工艺参数、检验结果等，确保生产过程可追溯。
4.3.8 生产过程中发现不合格品，须立即隔离、标识，严禁流入下一道工序，不合格品处理记录须完整，接受招标人核查。
[bookmark: _Toc19682]4.4 产品技术参数要求
4.4.1 整体结构：采用框架式铝合金一体化结构，包含上滚轮装置、主体框架、可折叠座椅、制动机构、越障机构、安全闭锁机构、多功能接口，结构完整、无缺项。
★4.4.2 额定作业载荷：≥1.21kN（额定载人重量≥120kg），满足作业人员+随身工具总重量需求。
★4.4.3 整机自重：≤12kg，轻量化设计，便于杆塔传递、人工搬运。
4.4.4 适配地线直径：Φ11.0mm～Φ45.0mm 钢绞线地线。
★4.4.5 最大行走爬坡角度：≥15°。
4.4.6 行走能力：设备在负荷1.21kN下行驶正常，并能顺利通过防振锤。
4.4.7 越障功能：可自主跨越线路常规间隔棒、防振锤、悬垂线夹、接续金具等障碍物，越障过程无需人工辅助下线拆解，越障平稳无卡顿、无脱线风险。
4.4.8 安全防护：具备双重防脱线安全机构（上轮机械锁紧卡扣+侧边防护挡轮），极端工况下整机不脱离地线；配备独立安全带专用挂点，挂点承重≥15kN，与车身主体刚性连接；座椅配备靠背防护栏；所有连接紧固件采用高强度防松螺栓、防松螺母，所有棱角做圆角钝化处理。
4.4.9 折叠功能：整机可全折叠收纳，折叠后体积大幅缩小，单人可快速完成折叠/展开操作，无需额外工具，拆装时间≤1min，便于塔上传递、库房存放、车载运输。
4.4.10 整机设计使用寿命：≥8年，正常使用无结构疲劳变形。
[bookmark: _Toc25894]4.5 图纸
以下图纸供参考，详细图纸待中标单位确认并签署保密协议后由招标方提供给中标单位。
[image: 209bb5409fff677297558e50194a0734_origin]
[bookmark: _Toc30045]4.6 质量管控及检验要求
4.6.1 代加工方须建立完善的质量管控体系，覆盖原材料采购、生产加工、检验检测、包装交付等全流程，制定详细的质量管控细则和检验标准，确保产品质量符合本规范要求。
4.6.2 原材料检验：每一批次原材料进场后，须进行全项检验，检验项目包括材质、尺寸、性能等，检验合格后方可投入生产，检验记录须完整，留存检验报告及合格证明。
4.6.3 过程检验：对生产加工的每一道工序进行检验，包括切割、焊接、机加工、表面处理、组装等，检验合格后方可进入下一道工序，过程检验记录须完整、可追溯。
4.6.4 出厂检验：每台产品出厂前，须进行全项出厂检验，检验项目包括外观、结构、尺寸、性能、安全防护、行走功能、越障功能、制动功能等，检验合格后出具出厂合格证及检验报告，不合格产品严禁出厂。
4.6.5 检验设备：代加工方配备的检验设备须定期校准，校准周期不超过1年，确保检验精度达标，提供检验设备校准报告。
4.6.6 质量追溯：建立产品质量追溯体系，每台产品配备唯一追溯码，追溯码包含产品编号、生产批次、原材料信息、加工人员、检验结果等内容，确保产品质量可追溯。
4.6.7 框架合作期间，招标人有权对代加工方的生产过程、质量管控、检验检测等工作进行抽查，代加工方须积极配合，提供必要的生产记录、检验报告等资料。
[bookmark: _Toc16160][bookmark: _Toc25447][bookmark: _Toc20004]4.7企业VI标识
[bookmark: _Toc277686859][bookmark: _Toc277255901]设备外立面上应有统一的中国南方电网有限责任公司企业VI标识，并符合《中国南方电网视觉识别系统管理手册》的要求。
[bookmark: _Toc8784]4.8包装、标识及交付要求
4.8.1 包装：采用专用防震防潮硬质包装箱独立包装，每台产品单独包装，内部采用柔性缓冲材料（泡沫、珍珠棉等）防护，防止运输过程中磕碰、变形、零部件损坏；包装箱材质坚固，能够承受运输过程中的挤压、震动。
4.8.2 标识：包装箱外须清晰标注产品名称、型号、数量、生产批次、生产日期、招标人名称、交付地点、“易碎”“向上”“防潮”“小心轻放”等储运图示标志，标识清晰、牢固，不易脱落。
4.8.3 交付：代加工方须按订单要求的时间、地点，将产品及配套技术资料交付招标人，承担全部运输、装卸费用及风险；交付时须提供产品出厂合格证、检验报告、技术资料等相关文件，配合招标人完成验收。
4.8.4 备品备件：每批订单须随货提供易损备品备件（如紧固件等），且须单独包装、标识，附带合格证明。
[bookmark: _Toc26697]5试验与检测要求
[bookmark: _Toc29939]5.1 原材料检验
5.1.1 铝合金型材：检验材质、抗拉强度、屈服强度、伸长率、尺寸公差等，符合GB/T 6892标准及本规范要求，出具材质检验报告。
5.1.2 不锈钢紧固件：检验材质、尺寸、强度、防腐蚀性能等，符合GB/T 1231标准及本规范要求，出具检验报告。
5.1.3 其他原材料：按相关标准及本规范要求进行对应项目检验，确保合格。
[bookmark: _Toc27563]5.2 过程检验
5.2.1 切割检验：检验切割尺寸、切割面平整度、无毛刺、无裂纹等，符合加工工艺要求。
5.2.2 焊接检验：检验焊接外观、焊接强度、无焊渣、无气孔、无裂纹等，采用无损检测方法（如超声波检测）对关键焊接部位进行检测，确保焊接质量。
5.2.3 机加工检验：检验机加工尺寸、精度、表面光滑度、螺纹质量等，符合图纸要求。
5.2.4 表面处理检验：检验氧化层、镀锌层、喷塑层厚度、均匀度、附着力等，符合本规范要求。
5.2.5 组装检验：检验零部件安装牢固度、行走轮转动灵活性、制动装置可靠性、折叠机构操作便捷性等，符合本规范要求。
[bookmark: _Toc18449]5.3 出厂试验
每台设备出厂前均完成全项出厂试验，试验项目及要求如下：
5.3.1 静载荷试验：施加1.5倍额定作业载荷，保持30min，整机无结构变形、无零部件损坏，卸载后无残余变形。
5.3.2 动载荷行走试验：施加额定作业载荷，在模拟地线（适配规格）上行走平稳、无卡滞，传动系统正常，制动可靠。
5.3.3 制动性能试验：在15°坡度的模拟地线上，施加额定作业载荷，制动后无溜车、无滑移，制动可靠。
5.3.4 双向行走试验：测试前后双向行走功能，换向顺畅、无卡顿，行走速度符合要求。
5.3.5 越障功能试验：模拟线路常规障碍物（间隔棒、防振锤等），测试越障功能，越障平稳、无脱线，无需人员下车辅助通过。
5.3.6 防脱安全机构试验：模拟极端工况（如单侧轮脱线），测试防脱安全机构，确保整机不脱离地线，安全可靠。
5.3.7 结构强度试验：对主体框架、悬挂轮组、安全挂点等关键部位进行强度测试，强度符合本规范要求。
5.3.8 外观及尺寸检验：外观平整、无毛刺、无裂纹、无氧化斑点，尺寸符合图纸要求。
所有出厂试验项目全部合格后方可出厂，并附带出厂试验报告。
[bookmark: _Toc27939]5.4 型式试验
5.4.1 代加工方须提供第三方权威检测机构依据DL/T 636-2017及本规范要求完成的全项型式试验报告，报告真实有效、可核查，型式试验项目覆盖产品全部技术参数及安全性能指标。
5.4.2 框架合作期间，若产品结构、材质、工艺等发生重大变更，代加工方须重新进行型式试验，提供新的型式试验报告，经招标人确认后方可继续生产。
[bookmark: _Toc6988]5.5 到货验收试验
设备到货后，招标人现场开展验收试验，代加工方须配合，试验项目如下：
5.5.1 外观、结构、配置完整性核查：检查产品外观、结构是否完整，零部件、备品备件是否齐全，无缺项、无损坏。
5.5.2 尺寸、重量参数核查：实测产品尺寸、整机自重，符合本规范要求。
5.5.3 功能测试：测试双向行走、制动、越障、折叠等功能，符合本规范要求。
5.5.4 安全防护测试：测试防脱安全机构、安全带挂点等安全防护装置，安全可靠。
5.5.5 技术资料核查：检查出厂合格证、检验报告、使用说明书等技术资料是否完整、规范。
[bookmark: _Toc5152]5.6 合格判定标准
5.6.1 原材料检验、过程检验、出厂试验、型式试验、到货验收试验所有项目，全部满足本规范及行业标准要求，无不合格项，方可判定合格。
5.6.2 若任意一项试验项目不合格，代加工方须在招标人规定的期限内整改，重新进行检验试验，直至合格；若整改后仍不合格，招标人有权拒收该批次产品，解除订单，并追究代加工方的违约责任。
[bookmark: _Toc19814]6 质量保证要求
6.1 代加工方须保证所生产的产品符合本规范、国家及行业相关标准，质量合格、性能可靠，无材料缺陷、焊接缺陷、结构疲劳隐患，满足长期高频次高空作业使用。
6.2 整机质保期：≥24个月，自设备到货验收合格之日起计算；质保期内，若产品出现非人为损坏的质量问题（包括原材料质量、加工质量、零部件质量等），代加工方须免费维修、免费更换整机及配件，无偿上门处理，承担全部维修、更换费用及运输费用。
6.3 质保期内，产品出现质量缺陷，代加工方须在48小时内响应，72小时内完成现场处理；若无法现场处理，须提供临时替代产品，确保招标人正常使用，待故障产品修复后更换。
6.4 若因代加工方原材料质量、加工工艺等问题，导致产品出现重大质量事故，代加工方须承担全部责任，赔偿招标人因此造成的全部损失，招标人有权终止框架合作协议。
[bookmark: _Toc27969]7 包装、运输及储存要求
7.1 包装：严格按照本规范4.8.1条要求执行，确保产品在运输过程中不受损坏；包装材料须符合环保要求，可回收利用。
7.2 运输：代加工方选择合适的运输方式（如物流、快递），确保产品按时、安全交付；运输过程中须采取防震、防潮、防挤压、防碰撞措施，避免产品结构变形、零部件损坏；运输费用、装卸费用、运输风险全部由代加工方承担。
7.3 储存：代加工方的产品储存环境须干燥、通风、防潮、防腐蚀、防重压、防阳光直射，产品摆放整齐，做好标识；长期储存的产品，须定期检查、维护，确保产品质量不受影响。
7.4 包装箱须具备重复收纳功能，便于招标人库房存放、重复使用。
[bookmark: _Toc17881]8 安装、调试及技术支持要求
8.1 代加工方需提供产品安装、调试指导服务，如有必要需派遣专业技术人员现场指导招标人进行产品悬挂安装、展开调试，确保产品安装规范、调试合格，能够正常使用。
8.2 安装、调试过程中，代加工方技术人员需向招标人操作、运维人员讲解产品结构、安装要点、操作方法、注意事项等，确保相关人员掌握基本操作技能。
8.3 框架合作期间，代加工方须提供24小时远程技术支持服务，及时解答招标人产品使用、维护、故障处理等方面的疑问；若出现无法远程解决的故障，需派遣技术人员现场处理。
8.4 代加工方需提供产品维护保养指导，指导招标人做好产品日常维护保养工作，延长产品使用寿命。
[bookmark: _Toc518]9 交付技术资料要求
代加工方须随每批订单产品，交付完整的技术资料，资料须完整、规范、清晰，具体如下：
9.1 产品出厂合格证（每台产品1份，加盖代加工方公章）；
9.2 全项出厂试验检测报告（每批订单1份，加盖代加工方公章）；
9.3 第三方型式试验报告复印件（加盖代加工方公章，每批订单1份）；
9.4 详细产品使用维护说明书（含结构图纸、操作步骤、保养规范、故障排查方法）；
9.5 产品质保卡、零部件清单；
9.6 设备安装示意图。
[bookmark: _Toc28752]10 验收标准及验收流程
[bookmark: _Toc7923]10.1 验收依据
本技术规范书、国家及电力行业现行标准、DL/T 636-2017、招标人提供的技术图纸、加工工艺文件、投标承诺参数、框架合作协议、代加工订单约定条款。
[bookmark: _Toc16568]10.2 验收阶段
10.2.1 到货验收：产品到货后，招标人组织相关人员，对产品外观、结构、配置完整性、技术资料完整性进行核查，代加工方须配合。
10.2.2 现场性能验收：到货验收合格后，开展现场性能验收，对产品技术参数、行走功能、越障功能、制动功能、安全防护功能等进行实测，代加工方须提供必要的测试条件和技术支持。
10.2.3 综合验收：到货验收、现场性能验收全部合格后，招标人组织综合验收，签署验收合格文件；若验收过程中发现不合格项，代加工方须按要求整改，重新验收，直至合格。
[bookmark: _Toc17361]10.3 验收合格判定
10.3.1 产品为全新原厂合格产品，无翻新、无二手、无返修部件，配置齐全无缺项。
10.3.2 所有技术参数、结构、功能、安全指标全部满足本规范全部条款要求。
10.3.3 原材料检验、过程检验、出厂试验、型式试验、到货验收试验全部合格，检验报告完整、规范。
10.3.4 技术资料完整、齐全，符合本规范要求。
10.3.5 代加工过程符合本规范要求，生产记录、质量追溯台账完整可追溯。
[bookmark: _Toc27904]10.4 不合格处理
10.4.1 验收过程中，若发现任意一项指标不满足要求，招标人有权暂停验收，要求代加工方在7个工作日内整改，代加工方须承担全部整改费用；整改后重新验收，直至合格。
10.4.2 若代加工方整改后仍无法满足验收要求，招标人有权拒收该批次产品，解除订单，要求代加工方退还全部货款，并承担相应的违约责任；若情节严重，招标人有权终止框架合作协议。
[bookmark: _Toc22258]11 框架采购专项要求
11.1 订单响应：招标人通知代加工方交付时间、交付数量、交付地点等关键信息，代加工方应在收到通知后20个自然日内完成生产并交付。
11.2 产能保障：代加工方须保障框架合作期间，具备满足招标人订单需求的产能，若招标人有紧急订单（如应急检修所需），代加工方须优先安排生产，确保在招标人要求的时间内交付，不得逾期。
11.3订单变更：招标人可根据实际需求，对已下达的订单进行变更（如数量、交付时间等），须提前告知代加工方，代加工方须积极配合，调整生产计划，确保变更后订单顺利交付；若因订单变更产生额外费用，双方协商承担。
11.4 履约考核：框架合作期间，招标人将对代加工方的履约情况进行考核，考核指标包括订单响应速度、交付及时性、产品质量、售后服务等；考核不合格的，招标人有权暂停下达订单，要求代加工方整改；整改后仍不合格的，招标人有权终止框架合作协议。
11.5 转包分包：代加工方不得将本次代加工业务转包、分包给第三方，不得擅自委托第三方生产加工，若违反，招标人有权终止框架合作协议，追究代加工方的违约责任。
11.6 合作终止：框架合作协议期满，双方未续签的，协议自动终止；若代加工方违反本规范及框架协议约定，招标人有权提前终止协议，代加工方须承担相应的违约责任。
[bookmark: _Toc12746]12 其他要求
[bookmark: _Toc15272]12.1 知识产权
代加工方须保证所投代加工服务、使用的原材料、生产的产品无任何知识产权纠纷、专利侵权问题，若产生相关争议，全部责任由代加工方承担，且须赔偿招标人因此造成的全部损失（包括但不限于律师费、诉讼费、赔偿金等）。
[bookmark: _Toc24975]12.2 保密要求
双方对本次框架采购所有资料及信息保密。
[bookmark: _Toc11590]13设备技术参数和性能要求响应表
投标方应认真逐项填写所供设备技术参数和性能要求响应表（见表1）中“投标方保证值”栏，不能空格，也不能以“响应”两字代替，不允许改动本表内 “投标方保证值”栏之外的数值。如有差异，请填写表3：技术差异表。
 表1技术参数和性能要求响应表
	序号
	名    称
	项目要求值
	投标方保证值

	1
	★结构与外观相关参数
	总体尺寸不大于 520mm(长)×650mm(宽)×1100mm(高)。
	

	2
	★结构与外观相关参数
	整体重量不大于 12kg。
	

	3
	结构与外观相关参数
	设备主体应使用铝质合金材料，关键受力零部件应为不锈钢材料。
	

	4
	结构与外观相关参数
	设备及零部件表面不应有裂纹、裂缝、欠铸、缩松和任何穿透性缺陷，铸造零件的浇口、飞边、溢流口、隔皮、顶杆痕迹等应清理干净。
	

	5
	★负载能力相关参数
	静负荷试验：在飞车座垫上施加 1.45kN 负荷，飞车在模拟线路上悬挂持续 1min，各部件应完整，无损伤、无永久变形。
	

	6
	★负载能力相关参数
	动负荷试验：在飞车座垫上施加负荷（包括操作人员）1.21kN，通过模拟正常运行使得飞车在装有防振锤的线路上能来回行驶 3 次，飞车各部件工作应正常、灵活，无卡滞。
	

	7
	★行驶能力相关参数
	在飞车负荷 1.21kN 下，飞车在模拟线路与水平地面的夹角为 0°和 25°时，应行驶正常，并能顺利通过防振锤。
	

	8
	刹车能力相关参数
	飞车在α = 25°坡上装载负荷，以 3km/h 的速度匀速下滑。在下滑过程中刹车 3 次，每次的刹车位移应不大于 0.3m。
	

	9
	多功能能力相关参数
	飞车的座凳应采用可拆卸式结构设计，能够便捷地进行安装与拆卸，同时可悬挂绝缘软梯及吊篮。实际检测应包括座椅的安装与拆卸操作时间，以及悬挂绝缘软梯和吊篮的便捷性。
	


	10
	跨越线路金具能力参数
	飞车应具备跨越线路金具的能力，能够平稳跨越防振锤、接续管、预绞丝等线路金具，无需人员下车辅助通过。
	



[bookmark: _Toc14859][bookmark: _Toc287602849][bookmark: _Toc16787][bookmark: _Toc23591][bookmark: _Toc29728]14 技术差异表
[bookmark: _Toc226362579]投标方应将所供设备与本技术规范书有差异之处，无论优于或劣于本技术规范书要求，均汇集成此表。
表3 技术差异表  （投标方填写）
	序
号
	招 标 文 件
	投  标  文  件

	
	条  目
	简  要  内  容
	条  目
	简  要  内  容

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	



投标方：                盖章：
[bookmark: _Toc282421446][bookmark: _Toc3602][bookmark: _Toc282420857][bookmark: _Toc287602850][bookmark: _Toc2923][bookmark: _Toc32105][bookmark: _Toc28885]15 投标方需说明的其他问题
如有需说明的其他问题，投标方应通过书面形式提交，并加盖公章。
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