    铜梁导轨电车轨道工程技术征询公告

铜梁导轨电车车辆组装基地及试验线建设项目一期工程，长约13.34km，采用100%低地板胶轮导轨电车，对其配套的轨道工程（钢轨、扣件）有特殊要求，现将本次拟采购的轨道工程的技术要求网上公示，请各潜在投标人对技术要求提出建议和意见。
一、技术要求
1、胶轮导轨电车车辆主要技术标准
	正线数目
	双线

	最高行车速度
	80km/h

	最小曲线半径
	正线：一般为75m；困难地段为25m
配线：一般为75m，困难地段为15m

	最小线间距
	直线段线间距为3.3m

	最大纵坡
	13%（不考虑坡度折减值）

	路权
	混合路权（部分路口设信号优先）

	车辆编组
	4辆

	列车运行间隔
	4min

	站台有效长
	35m

	供电方式
	半集中－分散式，额定电压DC750V（牵引降压混合充电站）。

	运营监控
	胶轮导轨电车智能控制系统




2、轨道工程技术要求	
本工程所有轨道设备批量生产前，厂家需提供针对本工程的、经过设计单位确认的产品的图纸和文件（包括但不限于制造图、工艺图、使用原材料的品牌与标准、产品的出厂检验标准、以及产品的技术要求等），以备建设单位归档需要。
[bookmark: _Toc181680472][bookmark: _Toc181680048]本工程所采用的轨道设备，部分可能涉及到专利或专有技术，承包商或供货商应保证其所供产品取得知识产权拥有人的生产及使用许可，所有应支付的以及对专利权和版权、设计或其他知识产权而需向其他方支付的版税等费用均由承包商或供货商自行考虑，以保证招标人在本工程中使用产品或其任何一部分时，免受第三方提出侵犯其任何专利、注册的设计、版权、商标或商品名称或其他知识产权工业设计权的异议、起诉及索赔。
凡现行国家或行业标准（或规范、规定）及本技术条件中无明确要求的，供货商应根据自身经验制定详细、可靠的相关技术要求，这些技术要求连同所有非国家或行业标准定型的产品设计图应在产品制造前通过招标人或监理按相关程序与设计单位进行设计联络、沟通和确认，以保证批量供货的产品符合设计技术要求。
3、导向轨的技术参数
3.1 导向轨
3.1.1采用标准
参照TB/T 2344-2012《43kg/m～75kg/m钢轨订货技术条件》标准执行，并应按本工程的导向轨采购合同执行。
3.1.2主要技术参数及性能
导向轨：33kg/m导向轨，导向轨断面如下图所示。
[image: ]
导向轨断面图
导向轨断面尺寸的极限偏差应符合下表的规定：
                        尺寸极限偏差                     单位：mm
	项目
	极限偏差

	导向轨高度
	±0.5

	轨头宽度
	±0.5

	断面不对称
	±1.5

	轨腰厚度
	±0.5

	轨底宽度
	±1.5

	轨底凹入
	≤0.4

	端面斜度（垂直、水平方向）
	≤0.8

	导向轨长度≤25m/根（环境温度20℃）
	±10



导向轨材质：采用材质为U75V导向轨。
表面粗糙度：Ra≤12.5μm，区域如下图所示。
[image: ]
硬度、粗糙度区域
定尺长度：标准轨定尺长度为25m，两端无孔轨。
机械性能参照本文“3.1.1采用标准”中相关规定执行。
线电阻：能够满足整车回流即可，推荐在20℃时小于100MΩ/km；
半径小于300m的曲线地段导向轨（含道岔用轨）需要进行弯轨。
3.1.3质量保证
（1）生产厂应建立符合GB/T19001-2008标准规定的质量保证体系。对每一根导向轨，生产厂都应建立可追溯的质量档案。
（2）生产许可证、合格证、质量证明书。
3.1.4拟定的导向轨数量（实际数量以订货合同为准）：
	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	导向轨
	33kg/m无孔工字轨
	km
	32.322
	含弯轨


4、扣件的技术参数
本扣件由基板、橡胶垫板、绝缘轨距块、扣板、锚固螺栓、啮合垫圈、套管组成，并应满足扣件的组装及扣件的功能要求，扣件供货商应在供货前完成扣件各项性能试验，并向采购方提供第三方测试报告。
扣件设计参数：
      （1）单个节点产生的扣压力不小于8.5KN;
      （2）扣件节点静刚度为20-40kN/mm;
      （3）一组扣件防爬阻力不小于9kN；
      （4）尼龙套管抗拔力大于50kN；
      （5）扣件绝缘部件的电阻均大于108Ω；
      （6）无轨底坡。
本扣件的组装性能应满足设计要求，现场安装时供货商（厂家）应派员至现场指导配合。
[bookmark: _Toc524557102][bookmark: _Toc532195535]4.1.3型式尺寸
扣件各零部件的型式尺寸应符合设计图的规定并采用适当的方法及量具进行检查。
[bookmark: _Toc524557103][bookmark: _Toc532195536]4.1.4验收规则
1） 扣件批量生产前，应利用少量生产的部件进行全套扣件的试组装，以检验各部件的公差是否匹配，根据试组装情况对各零部件的公差进行合理的调整。
2） 扣件各零部件应成批交货，出厂前由制造厂的质量检查部门进行各项出厂检查，用户认为有必要时，可对制造厂提交的产品进行复查。
3） [bookmark: OLE_LINK1]抽样方法均采用GB/T 2828.1《计数抽样检验程序第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划》，抽样方案和判定数组采用GB/T 2829《周期检验计数抽样程序及表(适用于对过程稳定性的检验)》。
4） 每批产品未能通过检验，则该批产品拒收，除非能提供100％的检查。
5） 扣件检验分为出厂检验及型式检验，其中有下列情况之一时应进行型式检验：
1 工厂初次投产时
2 材料、结构、工艺有较大改变时
3 正常生产每满一年
4 停产六个月以上，恢复生产时
5 国家监督抽查时
6 用户提出异议时
[bookmark: _Toc524557104][bookmark: _Toc532195537]4.1.5标志、运输、质量证明书
1） 扣件各零部件应按设计要求做好清晰的型号、制造厂名或厂标等标记。
2） 扣件各零部件应采用袋或箱包装牢固，同一种零部件具有不同规格或型号时，应分开包装，每袋或每箱质量不超过50kg。
3） 包装袋或箱应标记：
1 产品名称及规格
2 件数或质量
3 制造厂名
4 制造（出厂）日期
4） 扣件各零部件在运输时均不得抛摔。
5） 铁件制品应在清除油垢后采用指定的防锈技术措施，无特殊规定的，应保证在正常运输和保管条件下，发到用户时不生锈。
6） 橡胶、聚酯弹性体、塑料及尼龙制品应放置在清洁、通风、不被日光直射、远离热源及化学试剂污染处贮存，成品贮存期不超过一年，库房内温度不超过60℃。储存期内各项性能指标不得低于本技术条件的规定。在储存和运输过程中，严禁与油类、燃料及化工原料等接触，并应防止日晒。
7） 提供质量证明书以及按照本技术条件及相关的引用规范性文件规定的检验报告（具有国家检测资质的第三方检测机构），份数要求视工程需要而定。
[bookmark: _Toc524557105][bookmark: _Toc532195538]4.1.6质量保证
生产厂家应具备完善的质量管理体系、环境管理体系和职业健康管理体系。集成供货的投标厂家应通过CRCC认证，并提供相关证明。
招标人或招标人授权代表有权对产品进行厂内抽检，并对生产厂家的扣件各零部件制造方法和试验结果进行技术确认。
招标人有权要求对任意一批扣件的零部件进行随机抽样并送交第三方进行检验，对抽验不合格的零部件批次要求退货并赔偿损失。
在质保期内，生产厂家应负责更换由于厂家原因造成的不合标准的扣件零部件。
生产厂家应在投标中向招标人提出质量保证承诺，在扣件使用期限内不能出现制造原因或生产厂漏检造成的零部件缺陷，应明确承诺产品售后服务的范围和标准。
生产厂家在投标中应对橡胶、尼龙件、聚酯弹性体等使用寿命提出明确承诺，并提供相应的证明材料。
[bookmark: _Toc532195539]4.2基板
[bookmark: _Toc532195540]4.2.1 规范性引用文件
1）GB/T 1033	塑料密度和相对密度试验方法
2）GB/T 16582	 塑料 用毛细管法和偏光显微镜法测定部分结晶聚合物熔融行为
3）GB/T 1447	玻璃纤维增强塑料拉伸性能试验方法
4）GB/T 9341	塑料弯曲性能试验方法
5）GB/T 9345	塑料灰分通用测定方法
6）GB/T 1043	硬质塑料简支梁冲击试验方法
7）GB/T 1410	固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率试验方法
8）GB/T 3398.2	 塑料 硬度测定 第2部分：洛氏硬度
9）研线0604	WJ-8型扣件零部件制造验收暂行技术条件—第3部分 轨距挡板制造验收技术条件
10）GB/T 2828.1	计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
轨下基板的原材料为具有很强耐紫外线和热稳定性的玻璃纤维增强聚酰胺66。原材料的物理性能应符合下表的规定。
轨下基板原材料物理性能表
	项  目
	单 位
	性 能 指 标
	试验方法

	密 度
	g/cm3
	1.30 ～1.45
	GB/T 1033

	熔 点
	℃
	255 ～ 270
	GB/T 16582

	拉伸强度
	MPa
	≥ 150
	GB/T 1447

	弯曲强度
	MPa
	≥ 200
	GB/T 9341

	无缺口冲击强度
	kJ/m2
	≥ 80
	GB/T 1043

	体积电阻率
	Ω·cm3
	≥ 1014（干态）
	GB/T 1410

	
	
	≥ 1010（湿态）
	

	玻纤含量
	%
	30 ～ 35
	GB/T 9345


[bookmark: _Toc532195541]4.2.2 技术要求
（1）尺寸精度
轨下基板的型式尺寸应符合设计图的规定。
（2）外观
1）轨下基板的颜色为黑色。
2）轨下基板表面应色泽一致、清洁平整，无可见缺陷、气孔、焦痕、飞边和毛刺。
3）合模线和顶杆位置均不应设在承轨面上。
4）注塑口不应设在弹条尾部承载面上，且注塑口不得超出整个工件的外形轮廓。
5）轨下基板底面不应有分型面和顶杆溢料产生的飞边和毛刺。
6）轨下基板放在专用平台上应平稳，如有不平，其中一角翘起高度不得超过0.5 mm。
（3）排水率
轨下基板应吸水调制。经吸水调制后的轨距挡板排水率不得小于0.5 %。
（4）硬度
轨下基板的硬度不得小于105 HRR。
（5）内部空隙
轨下基板的内部不得有气泡或空隙。
（6）绝缘电阻
轨下基板的绝缘电阻应大于108Ω。
[bookmark: _Toc532195542]4.2.3试验方法
（1）原材料试验
轨下基板的原材料试验按4.2.2的相关规定进行。
（2）尺寸精度检查
轨下基板的尺寸精度用专用量具和通用量具检查。
（3）外观检查
轨下基板的外观用肉眼和通用量具检查。
（4）排水率试验
1）经吸水处理后的轨距挡板静置时间不小于12 h，然后称出初始质量，记为W1；
2）轨下基板在120±3 ℃的加热炉中连续放置2 h，取出后称出质量，记为W2；
排水率为  
3）加热后的称量工作应在3 min内完成。
注：本项检查仅适用于厂内检查。
（5）硬度试验
轨下基板的硬度试验按GB/T 3398.2的规定进行。在轨下基板的上表面试验5点，取其平均值。
（6）内部空隙试验
将轨下基板沿中心线截面锯开，在该截面应无肉眼可见的内部气泡或空隙。
（7）绝缘电阻试验
1）采用高阻测定仪测试。测试前先将轨下基板在100 ℃水中煮2 h，取出后迅速用滤纸揩干表面水分，在轨下基板的上下两平面垫以铝箔，并分别放置电极（上面的电极质量不小于1kg）使轨下基板平稳放置，在500V直流电压下测定其电阻值。
2）水煮后包括揩干及测试全部工作应在1 min内完成。
[bookmark: _Toc532195543]4.2.4检验规则
轨下基板应逐批检验，每一检验批不得大于1万件。
（1）尺寸精度
轨下基板的尺寸精度应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平I，各分项接收质量限（AQL）均为2.5。
（2）外观
轨下基板的外观应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平I，接收质量限（AQL）为4.0。
（3）排水率
轨下基板的排水率应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
（4）硬度
轨下基板的硬度应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
（5）内部空隙
轨下基板的内部空隙应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
（6）绝缘电阻
轨下基板的绝缘电阻应满足4.2.2的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
[bookmark: _Toc532195544]4.2.5使用寿命
轨下基板使用寿命不低于50年。
[bookmark: _Toc361930617][bookmark: _Toc524557148][bookmark: _Toc532195545]4.3橡胶垫板
[bookmark: _Toc524557149][bookmark: _Toc532195546]4.3.1规范性引用文件
1） GB/T531.1   硫化橡胶或热塑性橡胶 压入硬度试验方法 第1部分：邵氏硬度计法（邵尔硬度） 
2） GB/T528   硫化橡胶或热塑性弹性体橡胶  拉伸应力应变性能的测定
3） GB/T3512   橡胶热空气老化试验方法
4） GB/T1689   硫化橡胶耐磨性能的测定(用阿克隆磨耗机)
5） GB/T1690   硫化橡胶或热塑性橡胶耐液体试验方法
6） TB/T2626   铁道混凝土枕轨下用橡胶垫板技术条件
[bookmark: _Toc524557150][bookmark: _Toc532195547]4.3.2技术要求
1） 原材料
垫板的材料为氯丁橡胶，不得掺用再生胶。
2） 主要技术指标
橡胶垫板技术指标应满足下表要求。
橡胶垫板技术指标表
	序号
	项     目
	单 位
	指 标
	试验方法

	1
	邵尔A型硬度
	度
	75～80
	GB/T531.1

	2
	拉伸强度
	MPa
	≥16
	GB/T528

	3
	扯断伸长率
	%
	≥250
	GB/T528

	4
	200%定伸应力
	MPa
	≥9
	GB/T528

	5
	恒定压缩永久变形(100℃、24h)
	%
	≤25
	TB/T2626附录A

	6
	阿克隆磨耗
	cm3/1.61km
	≤0.6
	GB/T1689

	7
	工作电阻
	Ω
	≥108
	TB/T2626附录B

	8
	热空气老化(100℃、72h)拉伸强度
	MPa
	≥13
	GB/T528、GB/T3512

	9
	体积膨胀率(46＃机油中、72h后)
	%
	≤10
	

	10
	静刚度（轨下橡胶垫板）
	kN/mm
	30～40
	TB/T2626附录C

	
	静刚度（板下橡胶垫板）
	kN/mm
	55～70
	TB/T2626附录C

	11
	老化前后伸长率变化量
	%
	≤40
	


3） 疲劳性能
垫板的疲劳性能应满足如下要求：橡胶垫板经过20kN～70kN在400万次疲劳荷载后(加载频率4～16Hz)尺寸变化为：长、宽不超过5%，厚度不超过7%，静刚度变化不超过35%，垫板不得破裂。
4） 其它技术条件
其它技术条件参照TB/T2626的有关规定执行。
[bookmark: _Toc532195548][bookmark: _Toc524557151]4.3.3试验方法
物理力学性能按第4.3.2中第2）条的标准执行，轨下橡胶垫板的静刚度试验中ΔA为垫板在加载10kN时的压缩量，ΔB为垫板在加载50kN时的压缩量。板下橡胶垫板的对应加载值为70kN和110kN。
[bookmark: _Toc532195549][bookmark: _Toc524557152]4.3.4检验规则
1） 出厂检验的每一交验批不得大于5000件；以缺陷数表示批的质量，其检查水平(IL)和接受质量限(AQL)见下表。
橡胶垫板检查水平及接受质量限表
	序号
	项  目
	检查水平
	接受质量限（AQL）
	抽样方案

	1
	型式尺寸
	S-3
	2.5
	一次

	2
	外观
	Ⅱ
	2.5
	

	3
	物理机械性能
	S-1
	2.5
	

	4
	静刚度
	S-1
	2.5
	


2） 每一交货批次中随机抽取4块弹性垫板进行检查，4块垫板均达到上述技术要求中的外观质量和机械性能条款时，判定本批次为合格品。如果有1块垫板不满足要求，则再随机抽取4块垫板进行外观质量检查和疲劳试验，如果再有1块不满足要求，则判定本批次为不合格品，不得交货。
3） 其余检验规则按TB/T2626的有关规定执行。
[bookmark: _Toc302554250][bookmark: _Toc295902488][bookmark: _Toc524557143][bookmark: _Toc532195550]4.4绝缘轨距块
[bookmark: _Toc532195551][bookmark: _Toc524557144]3.4.1规范性引用文件
1） GB/T 3398.2  塑料 硬度测定 第2部分：洛氏硬度
2） GB/T 1033.1  塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分：浸渍法、液体比重瓶法和滴定法
3） GB/T 1043.1塑料 简支梁冲击性能的测定 第1部分：非仪器化冲击试验
4） GB/T 16582  塑料 用毛细管法和偏光显微镜法测定部分结晶聚合物熔融行为（熔融温度或熔融范围）
5） GB/T 1447  纤维增强塑料拉伸性能试验方法
6） GB/T 1449  纤维增强塑料弯曲性能试验方法
7） GB/T 1410  固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率试验方法
8） GB/T 9345.1塑料 灰分的测定 第1部分：通用方法
[bookmark: _Toc532195552][bookmark: _Toc524557145]4.4.2技术要求
1） 原材料
具有很强耐紫外线和热稳定性、含30～35%玻璃纤维增强的聚酰胺66，其物理性能指标及试验方法见下表。
轨距块物理性能指标及试验方法表
	序号
	项  目
	单 位
	性 能 指 标
	试验方法

	1
	密度
	g/cm3
	1.3～1.45
	GB/T 1033.1

	2
	熔点
	℃
	250～270
	GB/T 16582

	3
	拉伸强度
	MPa
	≥150
	GB/T 1447

	4
	弯曲强度
	MPa
	≥225
	GB/T 1449

	5
	压缩强度
	MPa
	≥170
	GB/T 1043.1

	6
	冲击强度
	KJ/m2
	≥20（缺口、室温）
	GB/T 1043.1

	7
	冲击强度
	KJ/m2
	≥90（无缺口、室温）
	GB/T 1043.1

	8
	体积电阻率
	Ω·cm
	≥2×1012(脱模后)、≥2×107(水煮后)
	GB/T 1410

	9
	玻纤含量
	％
	30～35
	GB/T 9345.1


2） 外观
表面应清洁平整，无可见缺陷、气孔或焦痕，无飞边和毛刺，轨距块上应有突出的号码标记和厂标。
扣压导轨面及抵靠轨底侧棱面的平面度为0.5 mm。
3） 内部空隙
内部不应有空隙。
4） 吸水调制
经吸水调制后的轨距块，其排水率不得小于0.5%。
5） 硬度
不得小于HRR110。
6） 冲击韧性
在温度20±5℃时，经冲击试验，不得破裂。
7） 拉伸强度
轨距块两端边耳经4kN的力拉伸剪切后不得破损。
8） 绝缘电阻
应大于108Ω。
[bookmark: _Toc524557146][bookmark: _Toc532195553]4.4.3试验方法
1） 吸水调制检查
经吸水处理后的轨距垫静置时间不小于12h，然后称出初始质量，记为W1。
轨距垫在120±3℃的加热炉中连续放置2h，取出后称出质量，记为W2。排水率为(W1-W2)/W1×100%。
加热后的全部工作应在3min内完成。
2） 硬度测试
按GB/T 9342的规定，在轨距垫扣压轨底部分的上表面测试5点硬度后取平均值。
3） 拉伸强度试验
温度条件：20±5℃。
试验方法参照国铁弹条Ⅲ型轨距块的方法，见下左图。
加载速度：5mm/min。
[image: ]
4） 冲击试验
温度条件：20±5℃。
试验参照国铁弹条Ⅲ型扣件的试验方法，见上中图，将轨距块的一肢靠底板上挡板。重4.5kg的冲击棒从0.45m的高度自由落下，并使冲击点位于轨距垫两肢凸棱的中心，经6次冲击试验后，轨距垫不得破裂。
5） 熔点试验
6） 试验方法按GB/T 16582执行。
7） 内部空隙检查
8） 经吸水调制后的轨距块沿上右图所示的截面锯开，在该截面应无肉眼可见的空隙。
9） 绝缘电阻试验
10） 采用高阻测定仪测试。测试前先将轨距块在100 ℃水中煮2 h，取出后迅速用滤纸揩干表面水分，在轨距块扣压钢轨上下两面垫以铝箔并分别放置电极，在500 V直流电压下测定其电阻值，见下图。
11） 水煮后包括揩干及测试全部工作应在1min内完成。
12） [image: ]
[bookmark: _Toc532195554][bookmark: _Toc524557147]4.4.4检验规则
1） 每一交验批不得大于10000件。
2） 每批原材料均应有原材料供应商提交的性能检验报告。
3） 轨距块成品以不合格数表示批的质量，其检查水平及接受质量限见下表。
轨距块检查水平及接受质量限表
	组别
	序号
	检查项目
	技术要求
	检查水平
	接受质量限（AQL）
	抽样方案类型

	Ⅰ
	1
	外观
	见4.4.2
	Ⅱ
	2.5
	一次

	Ⅱ
	2
	尺寸精度
	详见制造图
	S-3
	2.5
	一次

	Ⅲ
	3
	内部空隙
	见4.4.2
	S-2
	2.5
	一次

	
	4
	吸水调制
	见4.4.2
	
	
	

	
	5
	硬度
	见4.4.2
	
	
	

	
	6
	拉伸强度
	见4.4.2
	
	
	

	
	7
	绝缘电阻
	见4.4.2
	
	
	



[bookmark: _Toc532195555]4.5扣板
[bookmark: _Toc532195556]3.5.1 规范性引用文件
1）GB/T 700  碳素结构钢
2）GB/T 13912	 热浸镀锌
3）GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划
[bookmark: _Toc532195557][bookmark: _Toc113869379]4.5.2技术要求
（1）原材料
扣板的原材料为Q235A，符合GB/T 700的规定
（2）尺寸精度
扣板的型式尺寸应符合设计图纸的要求。
（3）标志及外观
1）标记清晰可见。
2）扣板不允许有裂纹、毛刺，未压满等缺陷。
（4）防锈性能
扣板采用多元合金共渗防锈技术，不能影响扣板相关机械性能指标。防锈处理后的扣板经144h的盐雾试验（NSS试验）保护级不得低于9级。
[bookmark: _Toc532195558]4.6锚固螺栓
本节主要规定了本工程所用锚固螺栓的供货技术要求。
[bookmark: _Toc524557122][bookmark: _Toc532195559]3.6.1规范性引用文件
1） GB/T 699 优质碳素结构钢
2） GB/T 5779.1  紧固件表面缺陷 螺栓、螺钉和螺柱一般要求
3） GB/T 3103.1  紧固件公差 螺栓、螺钉、螺柱和螺母
4） GB/T 3098.1  紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱
5） GB/T 232  金属材料 弯曲试验方法
6） GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验
7） GB/T 6461  金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级
8） JB/T 9151.1  紧固件测试方法 尺寸与几何精度 螺栓、螺钉、螺柱和螺母
9） GB/T 16938  紧固件 螺栓、螺钉、螺柱和螺母 通用技术条件
10） TB/T 3049   螺纹道钉
[bookmark: _Toc524557123][bookmark: _Toc532195560]4.6.2技术要求
1）  原材料
原材料为45#钢，技术要求应符合GB/T 699的规定。
2） 尺寸精度
锚固螺栓的尺寸精度除应满足设计图的要求外，钉身中心对六角头的同轴度不大于φ1.0mm，钉身的直线度不允许超过φ1.0mm。螺栓头与螺栓杆之间的倒角半径不小于1mm。
3） 外观
1 螺纹为梯形螺纹，螺纹不允许有妨碍螺纹规自由旋入的碰伤和毛刺，不允许有影响使用的双牙尖、划痕和不完整。
2 螺纹表面不允许有影响使用的凹痕、毛刺、浮锈、圆钝、飞边、烧伤和氧化皮。
3 光杆圆角或支撑面的表面粗糙度不超过Ra=3.2µm。
4 锚固螺栓头部与光杆的连接部位不得有折叠，表面不允许有裂痕。
5 外观其它要求应满足GB/T 5779.1中的规定。
4） 拉伸强度
锚固螺栓应进行实物拉力试验，荷载为：φ22螺旋道钉60kN，道钉不得拉断。
5） 冷弯性能
防锈处理后的螺栓螺纹部分经冷弯30°后不得出现裂纹。
6） 表面处理
锚固螺栓防锈采用多元合金共渗防锈技术，颜色宜为银灰色，同时，不能影响螺栓相关机械性能指标。防锈处理后的螺栓经144h的盐雾试验（NSS试验）保护级不得低于9级。
7） 其它
其它技术要求执行GB10487-1989的相关规定。
[bookmark: _Toc532195561][bookmark: _Toc524557124]4.6.3试验方法
1） 原材料试验
锚固螺栓的原材料试验按GB/T 699的规定进行。
2） 尺寸精度检查
螺栓的型式尺寸用专用量具和通用量具检查。
螺栓的螺纹用螺纹量规检查。螺纹通规应顺利旋入全部螺纹，螺纹止规的旋入量不大于3.5扣。
六角头对螺栓中心线的同轴度和垂直度及栓身直线度按JB/T9151.1的规定进行。
3） 外观检查
螺栓的外观用肉眼、螺纹量规及其它通用量具进行检查。
4） 拉伸强度试验
螺栓的拉伸强度试验按GB/T 3098.1中第8.2条的规定进行。
5） 冷弯性能试验
螺栓的冷弯性能试验按GB/T 232中规定的V型模具式弯曲装置进行，模具的支承棱边倒角半径为30mm，弯曲压头的圆角半径为45mm。
6） 盐雾试验
盐雾试验和评级分别按GB/T 10125和GB/T 6461的规定进行。
[bookmark: _Toc524557125][bookmark: _Toc532195562]4.6.4检验规则
1） 出厂检验
出厂检验应逐批检验，每一检验批不得大于10000件，检验内容为：
1 尺寸精度：螺栓的尺寸精度应满足3.4.3的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平I，型式尺寸、同轴度和直线度的各分项接收质量限（AQL）均为2.5，螺纹精度的接收质量限（AQL）为1.5。
2 外观：螺栓的外观应满足3.4.3的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平I，接收质量限（AQL）为4.0。
3 拉伸强度：螺栓的拉伸强度应满足3.4.3的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
4 冷弯性能：螺栓的冷弯性能应满足3.4.3条的要求，检验规则按GB/T 2828.1，一次抽样，检验水平S-1，接收质量限（AQL）为2.5。
2） 型式检验
型式检验时，在出厂检验项目的基础上，还需进行盐雾试验，进行盐雾试验时，应随机抽取三件进行疲劳试验，只有三件螺栓完全通过试验方为合格，如有两件不合格，则判定此项目不合格，如有一件螺栓不满足要求，则再随机抽取三件螺栓进行疲劳试验，如果再有一件螺栓不满足要求，则判定本批螺栓不合格。
锚固螺栓的检验规则尚应执行TB/T 3049的相关规定。
[bookmark: _Toc295902489][bookmark: _Toc302554245][bookmark: _Toc524557126][bookmark: _Toc532195563]4.7啮合垫圈
本工程所用啮合垫圈执行GB/T 7244《重型弹簧垫圈》标准。
采用多元合金共渗防锈技术，颜色宜为银灰色，同时不能啮合垫圈相关机械性能指标。
[bookmark: _Toc295902490][bookmark: _Toc302554246][bookmark: _Toc524557127][bookmark: _Toc532195564]4.8尼龙套管
[bookmark: _Toc524557128][bookmark: _Toc532195565]4.8.1规范性引用文件
1） GB/T 1033.1 塑料 非泡沫塑料密度的测定 第1部分：浸渍法、液体比重瓶法和滴定法
2） GB/T 1043.1 塑料 简支梁冲击性能的测定 第1部分：非仪器化冲击试验
3） GB/T 1410  固体绝缘材料体积电阻率和表面电阻率试验方法
4） GB/T 1447  纤维增强塑料拉伸性能试验方法
5） GB/T 3398.2  塑料 硬度测定 第2部分：洛氏硬度
6） GB/T 9345.1 塑料 灰分的测定 第1部分：通用方法
7） GB/T 16582  塑料　用毛细管法和偏光显微镜法测定部分结晶聚合物熔融行为（熔融温度或熔融范围）
[bookmark: _Toc524557129][bookmark: _Toc532195566]4.8.2技术要求
1） 原材料
原材料为玻纤增强聚酰胺66，其物理机械性能及试验方法见下表：
尼龙套管物理机械性能及试验方法表
	序号
	项目名称
	单位
	性能指标
	试验方法

	1
	相对密度
	g/cm3
	1.3～1.5
	GB/T 1033.1

	2
	拉伸强度
	MPa
	≥150
	GB/T 1447

	3
	洛氏硬度
	HRR
	≥110
	GB/T 3398.2

	4
	无缺口冲击强度
	kJ/m2
	≥80
	GB/T 1043.1

	5
	体积电阻率(干)
	Ω•cm
	≥1014(脱模后)
≥108(水煮后)
	GB/T 1410

	6
	玻纤含量
	%
	30～35
	GB/T 9345.1

	7
	相对伸长率
	%
	＜4.4
	GB/T 1447

	8
	熔点
	℃
	250～270
	GB/T 16582


2） 尺寸精度
套管内螺纹为梯形螺纹，螺纹基本尺寸公差应符合设计图纸的规定；轴心线对顶部端面垂直度要求为0.5mm。
3） 外观
1 套管外观除可见合模线以外，不得存在注塑缺陷，无飞边毛刺。
2 套管表面应色泽一致，无杂质。
3 套管内螺纹应光洁规整，不允许有妨碍螺纹量规自由旋入的缺陷。
4 套管表面应有清晰的型式标记和厂标。
4） 内部空隙
套管的内部不得有气泡或空隙。
5） 吸水调制
经吸水调制后的套管，其排水率不得小于0.5%。
6） 绝缘电阻
套管经100℃水煮2小时后，绝缘电阻不得小于108Ω。
7） 抗拔强度
φ22尼龙套管经50kN拉力作用后，不应损坏。
[bookmark: _Toc532195567][bookmark: _Toc524557130]4.8.3试验方法
1） 原材料试验
按照4.8.2表中规定的试验方法进行。
2） 尺寸精度检查
套管的型式尺寸采用通用量具检查。
[image: ]内螺纹精度采用专业的螺纹量规检查，螺纹量规通端应能顺利旋入全部螺纹，止端旋入量不允许大于3.5扣，内螺纹小径用专用光滑塞规检查。
3） 外观检查
采用目测检查。
4） 内部空隙检查
经水煮2h后的套管沿中心线任一截面锯开，在该截面应无肉眼可见的内部空隙。
5） 吸水调制检查
1 经吸水处理后的套管静置时间不少于12h，然后称出初始质量，记为W1。
2 套管在120士3℃的加热炉中连续放置2h，取出后称出质量，记为W2。
3 排水率为(%)=[(Wl-W2)/W1]×100%
4 加热后的全部工作应在3min内完成。
6） 绝缘电阻试验
将水煮2h后的套管擦干，然后灌以4%的盐水，并使盐水水面比尼龙套管顶面低5～10mm，以避免试验时盐水外溢，然后把套管放入灌有4%盐水的玻璃罐内，并使罐内的盐水水面与套管内食盐水水面齐平，用500V高阻测定仪测定套管内外盐水之间的电阻。
7） 硬度测试
将套管上部光滑部分锯开、磨平，平放在检测平台上；按照GB/T 3398.2的规定，在套管光滑表面测试五点硬度后取平均值。
8） 熔点试验
按GB/T 16582规定进行试验。
9） 抗拔试验
试验环境温度20±5℃。
把套管旋入带有内螺纹的特制试验夹头内，然后把带有相应螺纹的螺杆的螺纹部分全部旋入套管内，沿中心线对螺栓缓慢施加载荷，进行拉拔试验（见上图）。载荷增加速度不超过10kN/min，当载荷加到额定抗拔力并保持此载荷1min后，套管内外螺纹不应损坏。
[bookmark: _Toc524557131][bookmark: _Toc532195568]4.8.4检验规则
1） 出厂检验
每一交验批不得大于4000件。
每批原材料均应有其供应商提交的性能检验报告，套管制造商应对原材料进行复验。
出厂检验的项目、检查水平及接受质量限见下表。
尼龙套管检验项目判定规则表
	序号
	检查项目
	技术要求（条目最后定）
	检查水平
	接受质量限（AQL）
	抽样方案

	1
	空隙检查
	见4.6.2
	S-1
	2.5
	一次

	2
	排水率
	≥0.5%
	
	
	

	3
	绝缘电阻
	≥108Ω
	
	
	

	4
	洛氏硬度
	≥110HRR
	
	
	

	5
	熔点试验
	250～270℃
	
	
	

	6
	抗拔强度
	见4.6.2
	
	
	

	7
	螺纹精度
	见4.6.2
	Ⅰ
	1.5
	二次

	8
	内部直径
	+0.5，-0.3 mm
	
	2.5
	

	9
	外部直径
	+0.5，0 mm
	
	
	

	10
	全长
	+2，-1
	
	
	

	11
	垂直度
	见4.6.2
	
	4.0
	

	12
	外观
	见4.6.2
	
	2.5
	一次或二次


注：第2项仅适用于出厂检验。
2） 型式检验
型式检验应按本节技术要求逐项进行检查，型式检验时产品数量应大于4000件。


拟定采购扣件数量（实际数量以订货合同为准）：
	序号
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	备注

	1
	扣件
	DG-1扣板式扣件
	套
	52726
	含扣件防腐


三、对潜在投标人的要求
为确保系统可靠性、稳定性、实用性、开放性，潜在投标人在提出建议和意见的同时，应提供满足下列证明材料：
（1）导向轨
P33钢轨类似成功供货案例证明以及生产钢轨的资格证书
（2）扣件（基板、橡胶垫板、绝缘轨距块、扣板、锚固螺栓、啮合垫圈、套管）
1）、扣件检测报告
2）、类似成功供货案例证明以及生产扣件的资格证书
四、建议及意见的内容要求
潜在投标人提出的建议和意见、技术解决方案应当以该项目的特殊要求，以整个系统功能实现的角度出发，单个或者多个设备技术的建议和意见应当提供该设备技术参数证明材料，同时提供该建议下系统功能实现的具体解决方案。
五、提供产品及安装调试时间
试验线一期工程预计2019年6月中旬开工建设，设备供货时间：采购合同签订后，60日内完成交货、安装、调试工作（首批供货时间预计为2019年7月）。
六、公告时间
本次公告时间为2019年4月26日——2019年5月6日，潜在投标人应当根据第三条要求，提供企业营业执照复印件（加盖公章）、建议或意见书（加盖公章）、技术解决方案（加盖公章）、满足核心技术参数需求的证明材料（加盖公章，并提供原件备查），在上述时间内递交到下列地址，逾期不予受理。


招 标 人：重庆安居古城华夏文化旅游发展有限公司

[bookmark: _GoBack]联系地址：铜梁区安居古城新农村
联  系 人： 叶老师    
联系电话： 17708352655 
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