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1总则
（使用单位名称） （以下简称“买方”）与 （生产单位名称） （以下简称“卖方”）就(项目名称)达成如下技术协议，本协议作为合同的附件与合同同时生效,具有相同的法律效力。
1.1 本协议书的使用范围，包括设备本体及其全部辅助设备的设计、结构、性能、制造、安装、试验、验收和运输包装等方面的技术规范、要求。
1.2本技术协议书提出是最低限度的要求，并未对一切细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文。卖方保证提供符合本技术协议书和国家标准、相关国际标准要求的全套优质产品及相应的服务。对国家有关安全、环保等强制性标准，均要满足其要求。本技术协议所引用的标准如与卖方执行的标准不一致时，按较高的标准执行。如果本技术协议与现行使用的有关国家标准以及部颁标准有明显抵触的条文，卖方应及时书面通知买方进行解决。标准之间有矛盾时，按最严格标准执行。
1.3买、卖双方严格遵守本技术协议，如一方提出某些修改要求，需以书面提出并征得对方同意。在签订合同之后，买方有权提出因工艺条件、现场条件或规范、标准和规程等发生变化而产生的补充修改要求，卖方承诺予以配合，具体款项和内容由买、卖双方商定。
1.4卖方保证所提供的所有设备及部件均为全新、先进、可靠、完整的且组合布置合理，提供的系统应是标准的成熟产品，技术先进并能满足人身安全、劳动保护和当地环境保护条件。
1.5 卖方应配合所供设备的相关土建工程、电气仪表及管线部分的设计，并留有相应接口。
1.6 卖方保证所供设备使用的零件或组件具有良好的互换性。
1.7买、卖双方的工作语言、文件资料均为中文。
2 起重机技术说明及标准
2.1 设计、制造标准规范
1、GB/T 3811-2008
        《起重机设计规范》
2、GB/T 6067-1985
        《起重机械安全规程》 
3、JB/T 1306-2008        《电动单梁起重机》
4、GB 5905-1986         《起重机电控设备》
5、GB/T14405-93         《通用桥式起重机》
6、GB/T14407-93         《通用桥式门式起重机司机室》
7、GB 11345-1989         《钢焊缝和超声波探伤方法和探伤结果的分级》
8、GB 8918-1996
       《优质钢丝绳》
9、GB/T 10051.1-1988
    《起重吊钩》
10、GB 5027-1998        《起重设备安装工程施工及验收规范》
11、JB/T 9008.1-2004
    《钢丝绳电动葫芦  第1部分》
12、JB/T 9008.2-2004
    《钢丝绳电动葫芦  第2部分》
2.2 材料标准规范
1、GB 699-88           《优质碳素结构钢技术条件》
2、GB 700-88           《碳素钢结构》
3、GB 3426-82          《起重机钢轨》
4、GB 1348-88          《低合金结构钢》
5、GB 11352-89         《一般工程用铸造碳钢件》
6、GB 9439-88          《灰口铸铁件》
7、GB 1102-74          《圆股钢丝绳》
8、GB 3206-82          《优质碳素结构钢丝》
9、GB 38-76            《螺栓技术条件》
10、GB/T 12470-2003    《埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂》
2.3 质量检验标准
1、JB 928-67            《焊缝射线探伤标准》
2、GB/T 5905-1986      《起重机试验规范和程序》
3、GB/T 17908-99       《起重机和起重机械技术性能和验收规范》
4、GB 986-88           《埋弧焊焊缝坡口的基本形式和尺寸》
5、GB 985-88           《气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝、坡口的基本形式与尺寸》
6、GB/T 10183-1988      《桥式和门式起重机  制造及轨道安装公差》
7、JB/T50103-98         《通用桥式起重机可靠性考核评定试验规范》
8、GB50278-98           《起重设备安装工程施工及验收规范》
9、GB50256-96           《起重机电气装置施工及验收规范》
3 起重机概述
3.1 CD1、MD1型钢丝绳电动葫芦单独使用或与单梁、葫芦双梁、葫芦门机、悬壁吊等配套使用，广泛用于铁道、码头、工矿企业、仓库等场所吊运重物。该型号电动葫芦设计理念：自重轻、稳定性强，安全系数高，机械寿命久，便于维护。结构简单，外形美观，尺寸设计均衡。

3.2  CD1型钢丝绳电动葫芦起升速度为单速；MD1型钢丝绳电动葫芦有两种起升速度，高低速之比为1：10，特别适合要求有精细调整工作的场合。电动葫芦有固定式与运行式之分，固定式电动葫芦又分上（A1）、下（A2）、左（A3）、右（A4）四种安装方式。下固定式电动葫芦常与LH型电动葫芦双梁配套使用。运行式电动葫芦即可以在水平方向作直线往复运动也可在有限弧形轨道作曲线运动。运行式电动葫芦可与LD电动单梁起重机、LX电动悬挂起重机、MH电动葫芦门式起重机、BMH电动葫芦半门式起重机、悬臂起重机等配套使用，构成多种葫芦式起重机。

3.3 电动葫芦设计、制造满足GB3811-2008《起重机设计规范》，JB/T9008.1-2004《钢丝绳电动葫芦第一部分：型式与基本参数、技术条件》标准。工作环境温度为-20℃～+40℃,大气压力为0.08～0.11Mpa，相对湿度85%（25℃），电源额定电压为380V，额定频率为50Hz。

3.4 电动葫芦在额定载荷下工作时，当起重量≤5吨时，噪声声压级不超过85dB（A）, 当起重量＞5吨时，噪声声压级不超过90dB（A）。

   3.5 电气控制
（1）起重机采用三相交流380V滑触线供电。当电源电压在-15%～+10%范围内变化时，起重机能正常运行。
（2）频率为50Hz，当电源频率在-3Hz～+3Hz范围内变化时，起重机能正常运行。
（3）大车限位开关在起重机缓冲器与轨道末端挡块碰撞之前将大车运行电机断电。
（4）超载限制器——当钢丝绳拉力大于90％额定值时，超载保护装置报警，当钢丝绳拉力大于105％额定值时，该超载保护装置会自动切断起升回路。
3.3保护装置
失压保护

电路结构具有失压保护功能，在断电后恢复供电时必须再按启动按钮起重机才能重新运行，消除了起重机上电自运行的可能。
接地保护

起重机上金属机构及所有电气设备金属外壳、管槽，变压器低压侧均设有可靠接地，电动葫芦连接接地电阻≤0.1Ω。
短路保护
总电源回路设置自动开关，作为起重机的短路保护；控制回路设置小容量自动空气开关作为短路保护。
超载保护
可根据客户要求配备超载限制器。超载限制器在载荷达到额定起重量的90%的时候，发出预报警信号，当载荷达到额定起重量的110%时，立即切断起升动力电源并发出禁止性报警信号。
起升限位保护
起升机构设有到位限位开关和极限限位开关, 到位限位开关保证起升机构到位后的自动停止, 极限限位开关可保证吊钩上升到极限位置时,能够自动切断起升机构电源。
4 检查、监造及验收
4.1 供方对电动葫芦各部件设备的检查、验收均按《钢丝绳电动葫芦-试验方法》JBT9008.2-2004执行。
4.2 电动葫芦的验收以供、需双方共同检查验收合格为准。
4.3 供方所提供的产品质量和性能不能达到规定标准时，需方有权拒收，供方负责更换。
4.4 供方免费派技术人员到现场指导安装、调试。
4.5 试验内容
4.5.3 静载试验
逐渐加载至1.25倍额定载荷，离地100-200mm高处，悬空不少于10分钟，卸载后检查是否有永久变形，重复三次不得再有永久变形。
4.5.4 动载试验
起吊1.1倍的额定载荷，按照工作循环和电动机的接电持续率进行起升、制动、运行的单独联动试验。试验后起重机的结构和机构不应损坏，联接无松动。
5 供货范围及技术参数
  名  称：                                                
型  号：                                                    
起重量：                                                  
跨  度：                                                   
工作级别：                                                 
操作形式：                                                 
大车运行速度：                                              
大车运行电机功率：                                                          
小车供电：                                                  
大车供电：                                                 
     电源：                                                    
主要配套件一览表
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6 清洁和油漆
组装前应从每个零部件内部清除全部加工垃圾，如金属切屑、填充物等，应从内外表面清除所有渣屑、锈皮油脂等。金属结构所用钢材采用抛丸除锈处理，抛丸除锈等级达到GB8923中规定的Sa2.5级。（即钢材表面无可见的油污、氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物，仅残留点状或条状轻微色斑的可能痕迹）。底漆应完全遮盖住底材。其他部分构件不能用抛丸处理的，采用酸洗或手工除锈。达到GB8923中规定的St2.5级。所有设备交付时至少应有一层锌基打底涂层和一层覆面涂层，暴露于大气的金属表面需要增加涂层。设备油漆颜色由需方确定。油漆应采用国内较先进的漆种，并能适应当地的环境条件。
7 设备标志
7.1 总机厂名标志内容为企业商标加拼音缩写，方案供买方确认。
7.2 设备铭牌应采用耐腐蚀的金属板制造，铭牌应安放在运行人员容易看到的地方。
7.3 铭牌上应刻有耐磨损的下列内容，但不限于此。
a. 制造厂名称；
b. 设备型号；
c. 设备名称；
d. 主要技术参数；
e. 出厂检验编码；
f. 出厂日期编码。
8 安装、调试现场服务
供方负责现场设备安装、调试技术指导和技术服务。
9 包装和运输
9.1 按有关的国家或相应的行业标准进行包装运输。
9.2 设备应适合运输和安全要求，装件均应用包装箱包装，并应标上相应的符号后方可发运，以免运输过程中变形和损坏。由于包装不当造成的损坏，责任在供方。
9.3设备应分类装箱并应遵循适于运输，便于安装和查找的原则。包装箱外壁应有明显的文字说明，如：设备名称、用途及运输、储存安全注意事项等。
9.4包装箱内应附带下列文件，但不限于此：
a. 装箱单；
b. 产品使用说明书；
c. 产品检验合格证书；
d. 安装指示图。
9.5运输
经过铁路运输的部件，其运输尺寸和重量不应超过国家标准所允许的限界规定。其它运输方式、部件的运输尺寸和重量的限制，在授予合同后供需双方进一步协商确定。
9.6 储存
9.6.1 供方应根据包装箱内所装物品的特性，向需方提供安全保存方法的说明。
9.6.2供方所供的备品备件及专用工具亦应有安全储存方法的说明。
10 设计联络
单 位：                            供 方：   

联 系：                            联 系：
电 话：                            电 话：
传 真：                            传 真： 
地 址：                            地 址： 
邮 编：                            邮 编： 
E-mail：                           E-mail： 
