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墨西哥项目
自动化安全围栏技术协议
甲方：济南二机床集团有限公司
乙方：
2024年04月
济南二机床集团有限公司（以下简称甲方）与           公司（以下简称乙方），就乙方为甲方提供的墨西哥项目自动化安全围栏和灯廊支架，经双方共同友好协商，达成如下技术协议。
1. 项目概述
1.1 项目名称、地点
项目名称：墨西哥项目安全围栏和灯廊支架、收料台
项目地点：甲方打箱工厂车间（济南二机床集团有限公司，机床二厂路2号）
1.2项目内容
1.2.1 墨西哥项目包含1套安全围栏和1套线尾灯廊支架和收料台。
1.2.2项目关键节点：定标后5天内提供初版方案图，技术协议签订后15天内进行图纸会签，2024年6月25日前具备预验收条件， 2024年7月10日具备发货条件，具体以商务要求为准。

1.2.3项目属性：整个项目为包括设计、制造、运输的技术支持和服务等工程。
1.3 预先申明
1.3.1此项目乙方中标后，乙方不得再向甲方提出增加任何费用。
1.3.2甲方在项目运行过程中进行的审查、会签、验收，在任何情况下均不能成为乙方推卸对本项目负全责的理由。
1.3.3乙方有责任在项目实施过程中对其正确性、适合性提出修改和完善的意见及建议，但应征得甲方书面同意。
1.3.4乙方如对技术要求、设计内容进行修改，应书面通知甲方并征得甲方书面同意。
1.3.5项目在执行过程中，当因非乙方责任造成的更改且更改成本不超过项目总价的3%时，乙方应无偿负责整改，此费用可在项目竞标报价时进行考虑。

2. 基本要求
2.1 工厂安全
2.1.1在甲方现场工作期间，乙方应遵守甲方的相关规定。
2.1.2乙方人员在甲方现场施工期间应佩戴安全帽并禁烟。
2.1.3施工期间及设备移交生产前，必须对施工现场进行清理，待甲方确认完毕后方可退场。
2.2 包装、发运
2.2.1 包装
1) 包装要求：包装上应用中英文标出到货地址、发货地址、货物名称、数量、重量等其他标记。
2) 装箱单与装箱物品（含已安装物品）应保持一致。
3) 设备包装应适合于陆地长途运输、整体吊装和叉运，并防潮、防雨、防锈、防震、防粗暴装卸，确保设备安全和完整。
4) 交货地点为甲方指定的打箱现场（甲方工厂车间）。
5) 乙方应承担设备的运输保险等费用，并跟踪设备运输。乙方应及时交付设备，确保设备无损坏。
6) 特别指出，甲方可能根据项目实际情况要求乙方分批正确包装运输。甲方不会为此支付任何额外费用。
7) 成品包装应符合国家标准，满足吊装、运输、防潮（防雨）、防磕碰的要求，满足远程陆地运输过程中不变形、防磕碰掉漆的要求。

8) 多件围网叠放时，每一层之间必须设有保护垫片，防止相互划伤。

9) 所有的零件带有零件号标签，便于现场安装时辨识。

10) 由于包装和运输原因造成的零件损坏（包括油漆的脱落等）由乙方负责。
2.2.2 发运
1) 设备预验收合格，双方授权代表在预验收报告上签字确认后，甲方根据项目进度通知乙方发货时间。 

2) 发运要求：经甲方在乙方现场预验收合格并签字确认后，乙方才能发货，所有部件整体运输。发货时间、发运顺序及安装计划需经甲方认可，没有甲方的允许，乙方不能提前发货，乙方同时提供详细的发运清单给甲方。
3) 乙方保证运输货物能够顺利进入冲压车间，不对管廊及现有设施产生破坏。

2.3 标的内容
2.3.1 乙方的施工工作范围
负责全部设备的卸货与拆箱、现场检验等。
安装及调试工作分配表
	序号
	内容
	甲方
	乙方

	1
	现场垃圾处理工作
	
	√

	2
	安装废料的处理
	
	√

	3
	设备的二次补漆
	
	√


2.3.2易损件备件
乙方负责提供竞标设备易损件清单和相应特殊维修工具。
易损备件：合同本次竞标不含备品备件。
2.3.3天气变化的保护与供暖条件
乙方应负责提供由于天气变化对设备损坏的保护。
2.3.4 包装拆解及垃圾处理
乙方负责拆除包装材料，并将垃圾运送至甲方指定的工厂内地点。 
3. 项目管理
3.1 项目进度要求
3.1.1乙方需要指定专门人员负责本项目的管理，负责在项目实施全过程中与甲方项目经理联系；
3.1.2甲乙双方正式往来的所有文件均以邮件形式传递，需要签字确认的以传真或快递的形式传递；
3.1.4合同签订后一周内，乙方须提供一个完整的设计、制造、运输进度计划表，甲方将按此计划表进行跟踪考核；
3.2 项目进度报告
自合同签订起至项目终验收止，乙方须定期（每周）以书面形式（邮件）向甲方项目经理提交项目实施情况的最新进度报告，报告中应对本阶段各项工作的进展情况、现状做出详尽的描述，对可能存在的拖期问题进行预警，对已经存在的拖期问题或差错做出解释，并提出可行的补救方案；
4. 整线技术条件
4.1 整体要求
环境保护：遵守ISO14000、ISO18000等的有关标准及中国相关法律法规要求。
4.2安全围栏技术要求
4.2.1基本要求
4.2.1.1围栏主要由固定立柱、固定围网、单开式安全门和双开式安全门组成。以上所有组件（包括所有零件标准件、膨胀螺栓、门把手等）均由乙方提供。乙方按BL-6*1860-96000图纸布置设计、制造、打包发运。

4.2.1.2整体须整齐美观，牢固可靠；

4.2.1.3固定围网与立柱用螺栓连接，便于拆卸，所有螺钉及其垫圈均采用镀锌标准件；4.2.1.4立柱采用60mm×4mm的方管，立柱用普通螺栓固定在200*200*12的钢板上，此钢板用膨胀螺栓固定在地面上或焊接在地坑盖板上，整线围栏高度2000 mm（见布置图）。

4.2.1.5围网采用网孔为40mm×40mm×φ3mm正方形的铁丝网，不得扭曲变形；围网框架采用40mm×4mm的方管。

4.2.1.6所用的各类型材如方管、角钢等的规格和壁厚度，不得小于设计图纸的要求；

4.2.1.7所有的焊角焊缝必须达到国家标准，焊缝打磨光滑平整且均匀连续；

4.2.1.8所有的焊接板材、型材（方管、角钢等）的切割面必须平齐，不应有毛刺，要求进行精密切割或者加工；

4.2.1.9整线围栏必须按布置图组装好进行检查，围网门组装好后应转动灵活，闭合时应与框架配合良好，保持齐平；

4.2.1.10乙方提供所有围网门安全锁用安装板（安全锁品牌：EUCHNER，型号：MGB-L1H-ARA-R-121256），安装面大小必须满足安全锁安装；

4.2.1.11其他要求等见设计图纸，乙方应严格按照设计图纸制作，如有改动须经甲方设计人员同意。其中拉手、带机械锁式门把手等均由乙方提供。

4.2.1.12布置图济二有改动的权利，乙方必须按最终确认的图纸设计制作。

4.2.1.13乙方报价时需考虑10%左右的现场整改费用。

4.2.2关键部件技术要求
4.2.2.1围网、围网门，整线围网高度2200mm，立柱与地面的固定如下图所示。
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4.2.2.2双开门和单开门：双开门2套，单开门共4套，推拉门1套。单开门围网宽900mm，双开门围网宽900mm；高度2200mm，操作人员可以从外面打开，便于人员进入整线内部检修、维护设备。配有机械锁式门把手和安全锁，其中安全锁由济二提供，乙方需预留安装位置并设置安装板。
4.2.2.3其他各类安全围网门的机械锁式门把手如下图所示。乙方严格按照设计图纸制作，围网、各类围网门的刚性好，门轴处旋转灵活无阻滞，门合上后与立柱配合平齐、美观。
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5. 外观、油漆质量
5.1 颜色规范
禁止使用含铅或铬酸盐的油漆；

所有零件必须进行必要表面处理后，喷涂底漆，然后是两层半光泽工业标准漆，确保涂层牢固、长期使用无锈蚀现象；

只能采用喷涂方式，不允许采用辊子或毛刷等工具刷涂的方式，包括需要在现场对零件进行局部补漆操作时；

当在现场对零件进行局部补漆操作时，需要做好必要的封闭或保护，避免污染环境或影响主机设备；

所有外观钣金件必须进行表面喷塑处理，喷塑前进行必要的酸洗、磷化等表面处理，确保涂层牢固、长期使用无锈蚀现象；

喷漆和喷塑的零件不得有肉眼可分辨的色差现象；喷漆和喷塑色差需符合甲方公司当年版次标准色卡要求；

油漆颜色具体要求见该项目颜色配置要求；

喷漆类型：环氧无铅磁漆，粉末涂层；

光洁度：半光面或橘纹；

乙方须提供第三方的无铅或铬酸盐证明文件；
设备的颜色执行甲方提供的工厂设备颜色定义的相关标准（基于RAL色标卡），标准中未作明确要求的可参照乙方公司的颜色设计规范，图纸会签时予以确认。
整线的颜色应该协调、统一，采用同一种颜色的不同设备间不得有明显色差。
5.2 焊接质量
所有焊接件不得低于《JB/T5000.3-2007 焊接件通用技术要求》所规定的标准。箱体件必须经过喷丸（砂）或振动的表面处理方式去除内应力；
焊接应采用连续满焊（非关键承重位置可以采用断续焊），焊缝应均匀、高度不低于3mm，不得出现焊接气孔、裂纹、焊瘤等质量问题。
所有外观件，表面要平整，无鼓起和凹陷、无划痕、无碰伤、无翘起、焊后不得变形，焊点不能从背面透出；

表面处理要求：酸洗、磷化；
所有的的围板、挂板均需采用断续焊进行焊接，且断续焊间距要均匀。

所有焊接件均需提前进行焊接，不允许装配时焊接。
6.安装
6.1现场安装时因乙方原因出现的任何问题由乙方负责；

6.2装配中，甲方提出的合理更改要求（包括与设备干涉，美观，安全等），乙方应积极与甲方交流并负责更改；

6.3乙方在发货前必须提供安调现场安装工艺文件及质量控制卡片，并在整体门子挂板、安全门和安全围栏终验收时提供完整的检验记；

7. 图纸会签、验收与服务
7.1 图纸会签
乙方应以书面形式通知甲方进行图纸会签，甲方仅对技术规格参数、主要技术参数、进口件和国产配套件进行确认。图纸的总体设计质量由乙方负责。
图纸会签时乙方应提供设备总图（电子dwg版或3D文件）、各部分零部件清单等。
图纸会审时，乙方应向甲方提供部件方案电子（dwg或3D格式）版一套。
图纸会审时，提供分箱方案给甲方确认。
7.2 验收
最终用户终验收：终验收在甲方最终用户工厂现场进行。
终验收对象：本技术要求所包含的竞标设备。
终验收内容：终验收由甲方在甲方工厂与乙方合作进行。在用户终验收过程中发现因安全围栏设计及制造原因存在问题的，乙方应无条件进行处理。验收内容包括外观质量、结构合理性、强度刚度、可拆卸维护性、操作空间等方面的考核；

7.3. 售后服务
终验收合格后，其中质保期为：随主机1年。
质保期内因乙方的责任造成质量问题，由乙方无偿予以更换和维修，若由于甲方操作造成质量问题，则甲方付给乙方维修的成本费用。
乙方在收到通知后2小时内应作出反应，12小时内应免费维修或更换有缺陷的货物或部件。如果乙方在收到通知后24小时内没有弥补缺陷，甲方可采取必要的补救措施，但风险和费用将由乙方承担。
协议所有条款需已方在中标前确认，中标后所有条款最终解释权归甲方所有。
未尽事宜参照竞标时的安全围栏技术要求或双方友好协商解决。

以下空白。

本技术协议经双方代表签字、盖章后，与合同文本同时生效，具备同等的法律效力。
本协议一式3份，甲方执2份，乙方执1份。
甲方：济南二机床集团有限公司           乙方： 
代表签字：                             代表签字：
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