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1．总则

1.1 本技术要求中所涉及的数据是对乙方所提供装备的最低要求。原则上，乙方要保证

同操作条件相应的功能性并满足功能参数的要求。本项目为交钥匙工程。

1.2 乙方所提供和交付货物的规格应与工程内容中的规定相一致。如果没有指明具体标

准、规范，则货物的技术规格应与适合于这些货物的标准、规范相符合，并该标准、规

范的要求不应低于国家最新颁发的有关标准、规范。

1.3 应严格按甲方提供的图纸进行施工，如有修改或变更时，必须经甲方同意签字后方

可进行。

1.4 对于甲方提供的图纸，乙方应全面复核图纸、外购件表及材料表，乙方应对本标段

中的所有设备的完整性、可靠性、安全性（安全性应符合有关中国国家标准规范的要求）

进行复核、确认，若有疑问应在乙方与甲方签订合同前提出，否则其后发生的费用全部

由乙方承担。

1.5 需要乙方进一步细化设计的设备、部件、零件等图纸，乙方应充分理解设计图纸，

并现场详细了解甲方原有设备，与甲方生技、设备及使用部门充分沟通，在实施阶段尽

量遵循和延续原有设计和现场设备的规范，充分考虑与原有设备的通用性和兼容性。

1.6 本工程严禁分包及转包。如有需要必须事先经甲方确认，否则全部责任由乙方承担。

1.7 甲方对文件内容拥有最终解释权。

2．工程内容

2.1乙方负责的工程内容见表 2-1：

表 2-1

序号 设 备 名 称 图 号 数 量 备 注

1 电泳吊具
《 632000002 新

电泳吊具》
1套

主要含：

1现有 13套旧电泳吊具的拆除、运输、

回收处理；

2、新电泳吊具 13台的制作、运输、安装、

调试、试生产、售后服务等；

3.《新电泳吊具附件请购清单》中所列的

零配件的请购、运输、安装、调试、试生

产、售后服务等

2.2 乙方负责表 2-1 中涉及的所有设备采购、制造、包装、运输、储存、改造、安装、

调试、培训、试生产、生产陪伴、售后服务等工作。

2.3 改造中拆下来的旧电泳吊具由乙方进行回收处理，乙方在项目报价时应包含回收价

值。



3

2.4 交货地点

厦门金龙联合汽车工业有限公司轻商事业部涂装车间施工现场。

3．安装现场条件

临时电源： 220/380V 50Hz 单相/三相；

设备存放:在电泳吊具维修段（或存储区）；

设备施工:在电泳吊具维修段（或存储区）进行更换改造。

4．工程进度要求：

序号 工程内容 进度要求 备注

1 技术交底 合同签订后 7日完成

2 施工现场开工 2024年 10月 25日前完成首台更换，首台验

证（验证时间预计 2周）合格后，其他 12台
电泳吊具以一周 1台的周期陆续进行更换（现

场施工实际时间需根据甲方的生产计划进行

调整），2025年 2月 10日前完成 13台吊具的

改造

3 调试

4 试运行

5 竣工验收

5．吊具功能描述

5.1 吊具输入要求

5.1.1 车间任务及生产纲领、节拍

新增涂装电泳吊具满足 KS系列、KS2系列、KV系列、UP系列车型电泳要求。

生产节拍：3.44 分/台。

5.1.2 产品说明

工件最大外形尺寸：L×B×H，mm： 5380（L）×1920（B）×2270（H）

工件质量为：780kg

5.2 吊具功能描述及要求

5.2.1 吊具功能总体说明

在前处理转挂移行机上，车身治具安装和车身 VIN 码打刻完成后，电泳吊具上行走

小车将电泳吊具输送到车身起吊工位，将车身吊起，按照预先设定好的程序，依次进入

前处理各个工位，在每个工位吊具入槽前，吊具运行到固定位置，吊具上的导向轮会与

每个工位的导向槽配合，导向轮沿着导向槽竖直升降，在前处理各个工位为自动运行，

无需人员操作，直至车身电泳完成，人工将车身放置到滑橇上，滑橇流出后，空吊具自

动运行至吊车工位，这是电泳吊具工作的整个周期。

每一个电泳吊具系统主要由以下几个方面构成：电控系统、行走小车、电动葫芦、
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阴极电泳取电装置、电泳吊具。本次工程主要为更换新的电泳吊具、吊筒及吊绳、阴极

导电引线，其他部分部件如吊具导向轮、绝缘板、吊耳等仍使用现有吊具系统上部件。

乙方加工前应做好确认，如有问题及时向甲方反馈。

5.2.2 电泳吊具

电泳吊具能够通过切换支撑座的方式满足 KS、KS2、6500、KS2W、KS2N、P7车

型电泳要求，各车型的基本参数如下：

电泳吊具焊接采用连续焊，焊缝密封，保证电泳液无法渗透，关键受力管件采用无

缝管且不可对接。

6． 采购要求

6.1 主要外购件要求

6.1.1 要求采用国家名优品牌钢厂的产品，如宝钢、武钢、鞍钢或同等品牌产品，交货

时应提供检验报告。

6.1.2 外购件及金属材料必须是厂家定型产品，优先选用国优、部优产品并严格按图纸

中的型号、材质定货，如有变更必须经设计者同意签字，方可代用。
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6.2 金属原材料采购要求

6.2.1 金属材料采购应选购国家定点大、中型企业优质产品。原材料品牌及化学成份需

与设计图要求一致，若因特殊原因需选用替换品牌，必须得到甲方认可。

6.2.2 所有原材料加工前均需校正，并进行防锈处理。

6.2.3 金属材料和非金属材料的品种、规格和性能等应符合现行国家产品标准和设计要

求。

6.2.4 对于钢材混批或为国外进口钢材或对钢材的质量有疑义时，应进行抽样复验，其

复验结果应符合现行国家产品标准和设计要求。

6.2.5 钢板厚度及允许偏差应符合其产品标准的要求。

6.2.6 型钢的规格尺寸及允许偏差应符合其产品标准的要求。

6.2.7 钢材的表面外观质量除应符合国家现行有关标准的规定外，尚应符合下列规定：

1) 当钢材的表面有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不得大于该钢材厚度负允许偏

差值的1/2;

2) 钢材表面的锈蚀等级应符合现行国家标准«涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》GB

8923规定的C级及C级以上。

3) 钢材端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。

6.2.8 乙方购入的材料（一般指大宗材料），必须提供材料化验单。如果甲方发现不合

格时，该批次材料不准投入使用，且乙方承担由此产生的相应责任（包括：材料报废，

成品报废，加工费用，工期延误等等）。

6.2.9 乙方所购材料的质量，甲方有权进行抽查或全检，发现质量问题甲方有权拒绝使

用，由此造成的损失由乙方负责。

6.3 标准件要求

6.3.1 由乙方购买的标准件及外购件，必须是正式定点厂家生产的定型产品,生产厂家

需经甲方确认，否则甲方有权要求乙方按甲方要求重购，其一切费用由乙方自行负责；

对重要配套件，订货时应满足甲方要求，在发货前必须经甲方验收后才能发运到现场，

并具有质量合格证，生产日期，产地等证明。标准件及外购件采购应满足设计图纸及本

协议的相关要求。

6.3.2 标准件及外购件的品种、规格和性能等应符合现行国家产品标准和设计要求。包

装批号与证明文件相符。质量证明文件齐全。

6.3.3 各类标准件不应出现生锈和沾染脏物。螺栓、螺母的螺纹不应损伤。
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6.4 包装和运输要求

6.4.1 乙方应提供货物运至合同规定的最终目的地所需要的包装，以防止货物在转运中

损坏或变质。这类包装应采取防潮、防晒、防锈、防腐蚀、防震动及防止其它损坏的必

要保护措施，从而保护货物能够经受多次搬运、装卸及长途运输。乙方应承担由于其包

装或其防护措施不妥而引起货物锈蚀、损坏和丢失的任何损失的责任或费用。

7． 制造、安装、调试、试运行要求

7.1 预制件制作

7.1.1 为保证设备制造质量，要求零部件在乙方工厂进行加工制作，然后运至现场安装。

7.1.2 焊接制做

1) 焊工必须经考试合格并取得合格证书。持证焊工必须在其考试合格项目及其认可范

围内施焊。

2) 焊条、焊丝等焊接材料与母材的匹配应符合设计要求和国家标准规定。焊接材料在

使用前，应按其产品说明书及焊接工艺文件的规定进行烘焙和存放。

3) 焊缝表面不得有裂纹、焊瘤等缺陷。

4) 焊接夹具的精度满足设计要求。

5) 焊接件按工艺要求进行焊接后热处理。

6) 焊缝数量和长度符合设计要求，焊角尺寸允许偏差符合《钢结构工程施工质量验收

规范》GB 50205附录 A的有关规定。

7) 焊缝感观应达到：外形均匀、成型较好，焊道与焊道、焊道与基本金属间过渡较平

滑，焊渣和飞溅物基本清除干净。

8) 焊接制做应满足《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231-98 的要求。

7.1.3 机械加工制做

1) 各机加件的机加工工艺文件符合设计要求。

2) 主要加工设备的状况和加工精度满足设计要求。

3) 各机械加工成品件的尺寸公差、形位公差和粗糙度符合设计要求。

4) 各机械加工成品件按设计要求进行热处理，热处理后性能值达到设计规定。

5) 毛坯件无裂纹，夹渣和气孔等缺陷。钢材切割面无裂纹、分层等缺陷。

6) 机加成品件外表无毛刺，且按要求倒圆、倒角或周边倒棱。

7.1.4 表面处理

1) 钢材表面涂装前表面应除锈，处理后表面不得有焊渣、灰尘、油污、水和毛刺等。
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并符合国家标准《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》GB 8923 规定的要求。

2) 钢材预制件的非加工面均应涂防锈底漆，现场安装后不方便涂漆的构件表面应直接

涂防锈底漆，干漆膜厚度为 100－125µm，能够入槽电泳到的部位不用处理。

3) 构件的加工表面采用防锈油脂进行刷涂和喷涂。构件表面不得有误涂、漏涂。涂层

应均匀。

4) 表面处理应满足《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231-98 的要求。

7.2 安装

7.2.1 施工

1) 施工时，乙方需向甲方及时提供材料、外购件的材质报告、检验报告、合格证等。

2) 乙方要严格遵守甲方制定的安全、防火规定和其它规章制度，乙方不遵守规章制度

所造成的损失由乙方负责。

3) 乙方需提出设备安装必需的外部技术及环境条件要求。

4) 乙方安装人员必须提供相应的安装资质资格证书（如焊工证、钳工证、电工证等）

7.2.2 螺栓装配

1) 紧固时，宜采用呆扳手，不得使用打击法。

2) 螺栓头、螺母与被连接件的接触应紧密。

3) 螺栓与螺母拧紧后，螺栓应露出螺母 2-4 个螺距；沉头螺钉紧固后，钉头应埋入机

件内，不得外露。

4) 有锁紧要求的，拧紧后按技术规定锁紧；双螺母锁紧时，薄螺母应装在厚螺母之外；

每个螺母下面不得用两个相同的垫圈。

5) 不锈钢、铜、铝等材质的螺栓装配时，应在螺纹部分涂抹润滑剂。

7.3 调试、试运行

7.3.1 调试

在开始调试前，乙方提交一个调试、试生产、验收时间表。设备调试阶段备件、易

损件，由乙方负责准备，费用包含在报价之中。调试过程中，乙方必须对出现的问题及

时解决，不得延误调试期限。

7.3.2 试运转前对吊具进行检查，应符合下列要求：

1) 所有紧固件无松动现象。

2) 应隔离出专用的调试区域。

7.3.3 试运转应按如下原则进行：
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由部件至组件，由组件至单机，由单机至全输送线；且应先手动再机动，从低速至

高速，由空负荷逐渐增加负荷至额定负荷的步骤进行。

8． 验收、交付及售后服务

8.1 检验和测试

8.1.1 甲方或其代表应有权检验、测试货物，以确认货物是否符合合同规格的要求，并

且不承担额外的费用。甲方将及时以书面形式把进行检验的内容、甲方测试代表的身份

通知乙方。

8.1.2 检验和测试可以在乙方的驻地、交货地点或货物的最终目的地进行。如果在乙方

的驻地进行，检测人员应能得到全部合理的设施和协助，甲方不应为此承担费用。

8.1.3 如果任何被检验或测试的货物不能满足规格的要求，甲方可以拒绝接受该货物，

乙方应更换被拒绝的货物，或者免费进行必要的修改以满足规格的要求。

8.1.4 甲方在货物到达目现场后对货物进行检验、测试及必要时拒绝接受货物的权力将

不会因为货物在从来源国/地区启运前通过了甲方或其代表的检验、测试和认可而受到

限制或放弃。

8.1.5 在交货前，乙方应对货物的质量、规格、性能、数量和质量等进行详细而全面的

检验，并出具一份证明货物符合合同规定的检验证书。

8.1.6 本规定不能免除乙方在本合同项下的保证义务或其他义务。

8．2 验收程序：

最后一批预验收（尺寸确认）→P7 试生产 1个月→初验收→批量生产 6个月且正常

运转→终验收→质保 2年。

8．3 预验收

8.3.1 在乙方制作现场的预验收

1) 对于主要材料及零部件在预制、组装设备之前，乙方必须及时通知甲方到制作现场，

根据有关供货明细及技术要求进行预验收确认。

2) 在完成设备预制及零部件组装，包装发运之前，乙方必须及时通知甲方到制作现场，

根据相关技术要求进行预验收。

3) 双方根据预验收情况签署预验收报告（工程终验收文件之一），对预验收合格的预制

件及组装设备，由甲方监督进行包装；对预验收中存在的问题，乙方必须及时整改，

直至完全达到甲方的要求。在乙方工厂制造的设备、预制件须经甲方对质量认可后

方可发往现场安装。
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4) 乙方在设备制造过程中，甲方可随时监督、考察；

8.3.2 在甲方安装现场的预验收

对无需预制及组装的材料和零部件，在进入甲方安装现场前，由双方共同在甲方现

场对设备、材料暂存地进行开箱预验收，并填写开箱验收单（工程终验收文件之一）。

8.4 初验收

设备安装完成后,按 8.3 条规定对输送设备进行调试、试运转，双方根据初验收情

况签署初验收报告（工程终验收文件之一），对初验收中存在的问题，乙方必须及时整

改，直至完全达到甲方的要求。

初验收具备的条件：

8.4.1 提交项目全部外购件的清单及资料（包含名称、品牌、型号、数量、中文说明书、

细化部件分解图、合格证等）；

8.4.2 提交项目标准件的清单（包含名称、型号、数量、部件位置）

8.4.3 设备满足采购合同、技术要求、设计图纸的功能等要求；

8.4.4 有专人陪产，设备持续正常无故障运行 1个月 ；

8.5 质量、产能测试（试运行）

连续运行 180 个工作日，按照节拍要求的正常生产条件下工件质量测试和生产能力

测试，要求达到过程质量标准、生产能力指标、设计指标。

8.6 工程项目终验收

8.6.1 所有工程项目

①在完成质量、产能测试（试运行）并达到相关技术质量要求；

②完成在试运行过程中出现的问题点整改；

③完成由甲方提出的合理的或双方共同协商的整改要求；

④乙方准备的终验收资料完整后；

由乙方提请甲方进行终验收，双方共同进行终验收，确定无缺陷后，签署终验收

报告。

8.6.2 工程项目的终验收经双方协商后，签署终验收报告。

8．7 售后服务

8.7.1 质量保证期为两年，自甲方工程终验收合格签字之日起计算。

8.7.2 质量保证期内免费提供零配件、免费维修、更换。新更换的零配件其质量保证期

从更换之日起计算。
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8.7.3 维修反应时间在12小时之内给予有效答复，并在24小时内到达甲方工厂。

8.7.4 定期提供例行检查和维修服务。

8.7.5 如因乙方原因导致在安装、调试、试生产及性能考核期间发生事故，则乙方应承

担因事故而发生的一切经济损失；如因甲方方使用维护不当而造成设备损坏，乙方负责

修复，费用由甲方方负责。

8.7.6 在质量保证期内，在运行过程中出现难以调整、修复的质量问题，乙方应及时地

免费给予更换零件、部件、元件或设备。

8.7.7 在质量保证期外，乙方应确保维修备件的供应，并在48小时之内提供技术援助。

9． 法律、法规及规范

9.1 制造和安装所涉及的法律、法规及规范，必须符合国家标准和相关行业标准。

9.2 吊具清洁过程等所使用的材料、选用的零部件等均不允许含有硅酮成分。

9.3 吊具的安装、调试和验收必须符合以下国家设备制造、检验、验收执行的标准：

《机械设备安装工程施工及验收通用规范》GB50231-98

《连续输送设备安装工程施工及验收规范》GB50270-98

《钢结构工程施工质量验收规范》GB50205-2001

《焊接规范标准》GB/T5711-1995

10．备品备件

无备品备件

11. 附件

1、 《632000002 新电泳吊具》 图纸

2、 《新电泳吊具附件请购清单 20240820》

3、 《632000002-12 吊筒》图纸


