白银市市政建设工程公司涂塑螺旋钢管
采购公告
根据《中华人民共和国招标投标法》以及有关法律法规，遵循公开、公平、公正和诚实信用的原则，欢迎有资质涂塑螺旋钢管经销商及厂家等前来参加投标。
1、 概况：
1、货物需求一览表：
	序号
	名称
	规格、型号
	单位
	数量
	说明

	1
	涂塑螺旋
钢管
	DN1000*10mm*12000mm
	米
	660
	外PE涂塑，内食品级环氧（EP）涂层 


（备注：1、供货方负责运输和卸车及提供管材检测设备；2、供方提供13%增值税专票。）
2、付款方式：合同生效后，甲方支付本合同金额20%的预付款；货物到现场验收后，甲方支付至本合同金额的80%；待安装调试、并通过甲方、乙方、监理、供货方质量验收合格后，甲方支付至本合同金额的97%。质量保证期满后支付剩余3%货款。
3、采购方式：综合比较法（质量、价格、售后、供货期等）。
4、供货工期：合同签订后10个工作日。
5、供货地点：白银市白银区。
二、技术参数及要求：
1、总体要求：
产品必须符合国家有关标准和行业标准。涂塑防腐钢管应适用于供水环境。管体应进行合理的防腐处理，并达到国家饮用水卫生级标准，供货商应根据管材的使用环境，合理确定钢管的材质，以保证安全正常使用，钢管的长度为12000mm,钢管的长度不允许负偏差；管道工作压力为1.6Mpa。
2、钢管技术要求：
（一）涂塑复合钢管技术参数及要求
1、参考标准
1.1螺旋钢管执行技术标准《SYT 5037-2012普通流体输送管道用埋弧焊钢管》
1.1.1制造工艺
1.1.1.1 制管工艺
钢管应采用螺旋缝埋弧焊接工艺制造。
1.1.1.2 冷扩径
钢管管端300mm 范围内是否经冷扩径由制造厂选择。其最大扩径量为1.5％，计算方法如下：
[image: QQ截图未命名.jpg]
扩径段与未扩径段应平滑过渡。
1.1.1.3 材料
（1）制管用的钢材须为吹氧转炉或电炉冶炼并经真空脱气、钙和微钛处理的细晶粒（ASTME112 第二标准级别图No.10 级或更细）纯净镇静钢。制管用钢板须用热机械控轧工艺（TMCP）生产。
钢材应选用“具有先进生产工艺和装备，年产200万吨及以上的国家大型钢铁生产企业的产品”。
（2）钢中A、B、C、D 类非金属夹杂物级别限制如表5.1-1所示（按ASTM E45 A 方法检验）。钢中非金属类夹杂物应全部球化，带状组织不大于3.0 级。
表5.1-1非金属夹杂物级别限定
	A
	B
	C
	D

	薄
	厚
	薄
	厚
	薄
	厚
	薄
	厚

	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0
	≤2.0


1.1.1.4 热处理
制造的钢管应保持其轧制状态。
1.1.1.5 表面清洁状态
卖方应保持钢管表面清洁，钢管表面上应无油脂、焊剂和腐蚀物等。
1.1.1.6 制造工艺确认
[bookmark: _Toc342403332]（1）卖方应连同报价单一起提交其推荐的制管工艺的详细说明。
（2）合同签订后，卖方如果对提交的文件有变动，应报买方认可。如果不能按时报告并得到认可，则被视为拒绝执行合同的依据。
1.2材料要求
1.2.1 化学性能
（1）化学成分
表5.1-2  化学成分
	元素
	C
	Mn
	Si
	S
	P

	规定化学成分范围%
	0.12~0.20
	0.30~ 0.70
	0.3
	0.03
	0.03


（2）碳当量
碳当量（Ｃeq）和冷裂纹敏感系数（Pcm）应按式（1）、式（2）计算：
[image: QQ截图未命名]
（3）产品分析
每一熔炼炉次板卷生产的钢管应进行一次产品分析，应符合条款（1） 的要求，并提供报告。
（4）验收
如果一个熔炼炉次的钢管化学成分不符合条款（1）的要求，则由该熔炼炉次的板卷所制造的所有钢管应予拒收。
1.2.2 力学性能
[bookmark: _Toc342402158][bookmark: _Toc338170578][bookmark: _Toc342403333][bookmark: _Toc336607135][bookmark: _Toc336458172]（1）拉伸性能
    1）拉伸试验结果应符合表5.1-3的要求。
表5.1-3拉伸性能
	下屈服强度
REl/N/mm2
不小于
	抗拉强度
Rm/N/mm2
不小于
	断后伸长率A/%
不小于

	345
	370
	20


    2）焊接接头拉伸性能
在钢管上垂直焊缝截取一个矩形拉伸试样，焊缝位于试样中部，冷压平后做拉伸试验。焊缝抗拉强度应大于370MPa。
（2）焊缝工艺性能
每批钢管的焊缝应进行一次导向面弯和导向背弯试验，弯心直径为6t（t 为公称壁厚）。
（3）断裂韧性
    1）应在20℃下进行夏比冲击试验，要求V型冲击功（纵向）27J。
    2）卖方在生产期间每一万吨提交一次管体横向夏比试验的剪切面积和吸收能量的韧脆转变曲线。韧脆转变曲线至少应包含下列温度的试验点，20℃、0℃、-20℃、-40℃、-60℃。
1.3尺寸、重量、长度、缺陷和管端
[bookmark: _Toc336607136][bookmark: _Toc342403334][bookmark: _Toc336458173]1.3.1 直径
[bookmark: _Toc336458174][bookmark: _Toc336607137][bookmark: _Toc342403335]（1）管子外径的允许偏差为+0.35％D～-0.35％D；管端外径允许偏差为+1.6mm～-0.5mm；钢管一端的直径与另一端直径之差不得大于2.0mm。其测量工具使用测径卷尺，并采用周长法测量。
（2）距管端100mm范围内钢管的圆度（即最大直径与最小直径之差与公称直径的比值）应不大于0.6%，其余部分圆度应不大于1 %。
1.3.2 壁厚
[bookmark: _Toc336607138][bookmark: _Toc336458175][bookmark: _Toc342403336]壁厚允许偏差应为：当钢管公称壁厚t≤5mm时，壁厚允许偏差应为±0.5mm；当钢管公称壁厚5mm<t≤15mm时，壁厚允许偏差应为±10.0%t；当钢管公称壁厚t ≥15mm时，壁厚允许偏差应为±1.5mm。所有批的平均壁厚值不应小于规定的壁厚。
1.3.3 长度
[bookmark: _Toc336607139][bookmark: _Toc336458176][bookmark: _Toc342403337]本次招标钢管的长度要求为6.0m。
1.3.4 直度
[bookmark: _Toc336607140][bookmark: _Toc336458177][bookmark: _Toc342403338]钢管直度偏差不大于钢管长度的0.2％，局部直度偏差应小于3.0mm/m。
1.3.5 对接管
不允许对接管交货。
[bookmark: _Toc336607141][bookmark: _Toc342403339][bookmark: _Toc336458178]1.3.6 工艺质量和缺陷
[bookmark: _Toc336458179][bookmark: _Toc336607142]（1）凹痕
SY/T5037-2012要求：钢管管壁上不应有深度超过6.4mm的摔坑。摔坑长度在任何方向不应超过0.5D。凹陷部分带尖锐划伤时，凹陷深度不应超过 3.2mm，当凹陷部分带有尖锐划伤时，应将尖锐划伤磨去，但磨后的凹坑深度、长度应符合本条规定。修磨处剩余壁厚也应符合相应要求。不允许采用重新扩管或锤击方法修理凹痕。
（2）错边
壁厚t≦1.3mm的钢管，错边[焊缝两侧钢带(或钢板)边缘的径向错位不应超过0.35t且最大不超过 3.0mm；t≧1.3mm 的钢管，错边不应超过0.25t。
（3）焊偏
钢管焊缝内外焊道熔透深度不小于1.5mm，内外焊道中心偏离不应大于3.0mm。
（4）内外焊缝余高
外焊缝余高最大2.5mm，内焊缝余高最大3.0mm。钢管的焊缝与管体应平滑过渡。
（5）分层
[bookmark: _Toc342403340]管端面上不允许存在分层。
距管端25mm 范围内以及距焊缝两侧25mm 范围内的分层均视为缺陷。有这种缺陷的钢管应切除，直到除去这种分层为止。
其它部位上的分层的限值为：
任何方向不允许存在长度超过50mm 的分层；长度在30mm～50mm 的分层相互间距应大于500mm；长度小于30mm、相互间距小于板厚的若干小分层构成连串性分层，该连串性分层中的所有小分层长度总和不得大于80mm。
（6）咬边
深度不大于0.6mm 的焊接咬边允许存在。
最大深度为0.8mm，且不超过钢管公称壁厚的12.5%，最大长度为钢管壁厚一半的咬边最多允许两处。超过上述规定的任意咬边应按SY/T5037-2012中5.6.7.2规定处理。
在内外焊缝同一侧相互重叠的任意长度和深度的咬边为不合格。
（7）其它缺陷
1）所有钢管的内外表面应清洁光滑，不允许有分层、裂纹、结疤、折叠、气泡、夹杂等对使用有害的缺陷存在。
2）焊缝两侧各50mm 弧长范围内局部区域与钢管理想圆弧的最大径向偏差不得大于1.5mm。
1.3.7 管端
[bookmark: _Toc338170579][bookmark: _Toc342403341][bookmark: _Toc336458180][bookmark: _Toc342402159][bookmark: _Toc336607143]（1）管端坡口角为 30°~32.5°，钝边为1.6mm±0.8mm。
（2）钢管两端各距管端至少150mm范围内的内外焊缝余高均应磨削清除。清除后，内外焊道剩余高度应为0~0.5mm，且与相邻管体表面相对光滑过渡。相邻管体表面磨削后的剩余壁厚不得小于公称壁厚的97%。
1.4检验和试验
[bookmark: _Toc342403342][bookmark: _Toc336458181][bookmark: _Toc336607144]1.4.1 力学性能试验
[bookmark: _Toc342403343][bookmark: _Toc336458182][bookmark: _Toc336607145]（1）拉伸试验
拉伸试样：试件取自管体横向，经冷压平后加工成全壁厚矩形截面试样。
拉伸试验频次：同一熔炼炉次、同一工艺生产的同一规格钢管不多于50 根为一批，进行一次拉伸试验。
（2）导向弯曲试验
同一熔炼炉次、同一工艺生产的同一规格钢管不多于50 根为一批，每批抽一根钢管，从焊缝切取试样进行导向弯曲试验。试样上不应有补焊焊缝。
（3）断裂韧性试验
1）夏比冲击试样
焊缝金属和热影响区夏比冲击试样按标准5.1.2.1.3的要求制备，试样缺口位置见标准图5.1-1（用浸蚀法显示焊缝区全貌）。
2）夏比冲击试验频次
同一熔炼炉次、同一工艺生产的同一规格钢管不多于50 根为一批，每批应抽１根钢管取横向试样进行规定温度（-20℃）下的一次夏比冲击试验。每次冲击试验应包括管体、焊缝、热影响区三组，每组取三个试样，报告结果应为每组三个试样的值以及三个试样的平均值。
3）落锤撕裂试验和频次
同一熔炼炉次、同一工艺生产的同一规格钢管不多于50 根为一批，每批从管体上取两个横向试样，在规定的试验温度下（-5℃）做落锤撕裂试验。
4）复验
如果韧性试验不符合要求，则在同一批的钢管中另取两组试样进行复验。如果两组复验结果都符合要求，则这一批的钢管全部认为合格（除最初试验不合格的钢管以外）。如果一组或两组复验结果仍不符合要求，则卖方应对这一批钢管逐根地进行试验或全批报废。
（4）维氏硬度试验
1）试验位置
卖方应在经过抛光、浸蚀的焊接接头横向截面（包括管体、焊缝和热影响区）上按5.1.2.2图5.1-3所示压痕位置进行维氏硬度试验。
2）试验频次
同一熔炼炉次、同一工艺生产的同一规格钢管不多于50 根为一批，每批钢管进行一次试验。
（5） 残余应力试验
1）切取长度不小于100mm管段，一般应距焊缝100mm处沿管纵向切开，切口张开间距不应大于80mm。
2）同一规格每批及重新调型后均应进行一次检测，符合要求后进行生产。
1.4.2 静水压试验
[bookmark: _Toc342403344][bookmark: _Toc336458183][bookmark: _Toc336607146]（1）静水压试验要求
1）每根钢管必须由制管厂做静水压试验。
2）在计算静水压试验用压力时，应考虑水压试验机夹具对环向应力的影响。影响值的大小由制管厂计算，并经买方同意。
3）静水压试验应有自动图示或自动记录，静水压试验记录应能追踪到管号和熔炼炉次的编号。
4）静水压试验的稳压时间至少应保持15s。
5）静水压试验稳压全过程不允许渗漏。
（2）校准
静水压试验开始前，静水压试验压力表应用静载试验机校准。以后至少每周校准一次，每次爆管后也应校准一次，校准压力表时应有买方代表或驻厂监督在场。
（3）试验压力
试验压力根据规定外径和壁厚进行计算，使管壁应力达到该钢级规定最小屈服强度的80％。静水压试验压力上限波动范围应控制在0.5MPa 以下。
（4）补充静水压试验
同一规格的钢管应抽取一根进行静水压爆破试验。
1.4.3 买方检验
[bookmark: _Toc336607148][bookmark: _Toc336458185][bookmark: _Toc338170580][bookmark: _Toc342403347][bookmark: _Toc342402160]（1）卖方应提供检查工艺和检查人员的资格，并提供按 ISO 9000 要求制订的有关文件供审查使用。
（2）买方将指定检查人员进入工厂，作为生产期间有关检查和验收等事务的代表。
（3）买方的代表认为有必要时将进行审核检查，确认是否符合本技术规格书要求。
（4）卖方应允许买方的人员或其代表审查在生产钢板和钢管期间做为生产控制所作的所有试验的报告和试样。
（5）如果买方发现试验方法和检查方法存在问题，有权拒绝接受钢管的最终检查结果，直到满足买方技术要求为止。
（6）如果钢管内外表面上沾有油脂，过多的锈、焊剂和腐蚀物、低熔点金属污染，则买方将不接收这些钢管。钢管上的油脂、焊剂、低熔点金属污染等可采用买方认可的办法予以除去。在进行清除异物的作业中，要保留熔炼炉次和钢管的编号。
（7）买方授权的检查代表有权拒收不符合本技术规格书的任何钢管。
1.5标志
[bookmark: _Toc342402161][bookmark: _Toc342403348][bookmark: _Toc336458186][bookmark: _Toc336607149][bookmark: _Toc338170581]距管端 150mm 处开始，按卖方方便的顺序（当合同有规定时，按合同规定执行）在钢管内表面两端做标志。
（1）制造厂名称或标识；
（2）钢管的标称材质、外径、壁厚；
（3）明确标注每节管道的长度、壁厚；
（4）防腐合格标志； 
1.6涂层和保护
1.6.1本工程钢管内壁采用环氧树脂粉末热喷涂，外壁采用聚乙烯涂敷。执行《CJT 120-2016给水涂塑复合钢管》标准。
[bookmark: _Toc342403349][bookmark: _Toc336458187][bookmark: _Toc336607150]1.6.2制造工艺及材料
[bookmark: _Toc342403365][bookmark: _Toc342402168][bookmark: _Toc434767183]（1）制造工艺
1）表面清理
喷射处理前必须仔细清除焊渣、飞溅附着物，磨平焊疤、毛刺等，并清洗基体金属表面可见的油脂及其他污物。
喷射处理所用压缩空气，必须经过冷却装置及油水分离器处理，以保证压缩空气的干燥、无油，空气压力在0.4～0.6 Mpa范围。
钢管内外表面的除锈清理工作采用喷射或抛射除锈。应彻底清除铁锈、焊疤、焊瘤、毛刺、氧化皮、油污和其它尘垢，直至露出金属光泽。除锈等级采用GB/T 8923标准，外表面为Sa2 1/2级锚纹深度70～90μm，内表面为Sa2级锚纹深度40～70μm。
手工和动力工具除锈只适用于涂层缺陷局部修理和无法进行喷射处理的部位，其表面清洁度等级应达到GB8923中规定的St3级。
钢管除锈后，应用干燥的压缩空气吹净，或用吸尘器清除灰尘，涂装前如发现钢板表面污染或返锈，应重新处理到原除锈等级。
当空气中的相对湿度超过85%，环境温度低于5℃或钢板表面温度低于大气露点以上3℃时，不能进行除锈工作。
喷砂所用磨料应符合GB6484、GB6485、GB6486、GB6487标准规定的钢砂、钢丸.磨料粒径应在0.5～1.5 mm范围内。
2）涂装前检验
涂装前应对表面预处理的质量、清洁度、粗糙度等进行检查，合格后方能进行涂装。
3）钢管内外表面热涂塑
包括中频加热钢管、外表面涂敷聚乙烯、内表面喷涂环氧树脂粉末、管口涂层修磨四部分。
涂装前应对表面预处理的质量、清洁度、粗糙度等进行检查，合格后方能进行涂装。
涂覆前先用洁净的压缩空气清理干净钢管内、外表面。加热：钢管，加热至工艺要求的温度范围（依据涂料生产厂家提供的参数），且必须加热均匀，确保涂层有较高的附着力
喷涂：环氧树脂粉末、聚乙烯粉末采用喷涂的方法使其均匀附着内壁与钢管外表面上。
涂层厚度要求：内壁熔结环氧树脂粉末δ≥400µm；外壁涂敷聚乙烯δ≥1.5mm。
涂层外观要求：内、外涂层必须光滑，没有伤痕、针孔和沾附异物等妨碍实用的缺陷。
钢管及管件涂敷完毕后，应对钢管管端部位的内外涂层进行修磨，内表面环氧树脂粉末涂层要求距端口30mm内去掉；外表面聚乙烯涂层要求距端口150mm内去掉，涂层端部修磨成30°坡口。
4）补口及补伤
内表面采用双组份环氧树脂液体涂料，外表面采用聚乙烯热收缩带补口或补伤。以上材料应符合国家有关标准。
补口施工：对钢塑复合管补口处进行表面处理。将焊缝表面及附件待补涂表面上的焊瘤、焊渣、氧化皮、铁锈及一切杂物清除干净，原涂层修磨成宽20～30mm的毛面过渡段，待涂钢基表面打磨平滑。接头内壁用双组份环氧树脂液体涂料进行补口施工，接头外壁用聚乙烯热收缩带补口。补口涂层与原有涂层搭接宽度要求：聚乙烯为100mm、环氧树脂为30mm。
（2）技术要求
1）外观检验：采用目测法逐根检查，涂层表面外观要求平整、色泽均匀、无气泡、开裂及缩孔，允许有轻度桔皮状花纹。
2）针孔检验：用电火花监测仪对钢管涂层逐根检查，检漏电压外涂层5000v；内涂层2000v，监测结果应符合表5要求。对内表面环氧涂层，当管径<Ф325mm时平均每米管长允许漏点数不超过1个，当管径≥Ф325mm时平均每平方米允许漏点数不超过0. 7个。
3）涂层厚度检验：用电磁测厚仪测量钢塑复合管同一圆周上任意直角四点的涂层厚度，取其平均值为涂层厚度，结果应符合表5要求。
以上三条为产品出厂检验项目，合格后允许产品出厂。
4）开始供货前应提交产品以下检验报告：
涂层附着力试验；
压扁试验；
冲击试验；
卫生性能试验；
检验方法按标准规定进行，检验结果应符合表5.1-5要求。


表5.1-5项目检验方法及要求
	项目
	要求

	外观检验
	涂层表面光滑平整无气泡开裂

	针孔试验
	不发生电火花击穿现象

	涂层厚度检验
	Φ1000——聚乙烯涂层：≥1.2 mm
环氧涂层：≥400 µm

	附着力试验
	涂层不发生剥离

	弯曲试验（公称口径≤50mm）
	涂层不发生脱落，开裂

	压扁试验（公称口径≥65mm）
	涂层不发生脱落，开裂

	冲击试验
	涂层不发生脱落，开裂

	卫生性能试验
	符合GB/T17219要求



（3）材料
用于外表面涂敷的聚乙烯，其性能应符合表5.1-6的规定。

表5.1-6外表面涂层性能检验指标及方法
	项目
	指标
	检验方法

	密度（g/cm2）
	＞0.91
	GB/T1033

	拉伸强度/MPa
	＞9.80
	GB/T1040

	断裂伸长率/%
	＞300
	GB/T1040

	维卡软化点/OC
	＞85
	GB/T1633

	不挥发物含量/%
	＞99.5
	GB/T2914

	卫生性能
	符合GB/T 17219的要求


用于内表面涂敷的环氧树脂粉末，其性能应符合表5.1-7的规定。
表5.1-7内表面涂层性能检验指标及方法
	项目
	指标
	检验方法

	密度，g/cm3
	1.3～1.5
	GB/T1033

	粒度分布，%
	>150μm,3；>250μm，0.2
	GB/T6554

	不挥发物含量，%
	99.5
	GB/T6554

	水平流动性，mm
	22～28
	GB/T6554

	胶化时间，s
	≤120（200ºC）
	GB/T6554

	冲击强度，kg.cm
	50
	GB/T1732

	弯曲试验（φ2mm)
	通过
	GB/T6742

	卫生安全性能
	符合要求
	GB/T17219



2、钢塑复合管防腐技术要求
本条款书适用于本合同输水管道工程项目中给水钢塑复合管中原料的检验、测试及涂层修补的最低要求
[bookmark: _Toc336607169][bookmark: _Toc336458206][bookmark: _Toc342403368]2.1 规范性引用文件
相关规范引用文件：
[bookmark: _Toc336458207][bookmark: _Toc336607170][bookmark: _Toc342403369]相关规范引用文件：
（1）《塑料密度和相对密度检验方法》（GB/T1033）；
（2）《塑料拉伸性能试验方法》（GB/T1040）；
（3）《热塑性塑料（维卡）软化温度（VST）的测定》（GB/T1633）；
（4）《漆膜耐冲击测定法》（GB/T1732）；
（5）《塑料　氯乙烯均聚合共聚树脂　挥发物（包括水）的测定》（GB/T2914）；
（6） 《电气绝缘用树脂基反应复合物第２部分试验方法电气用涂敷粉末方法》（GB/T6554）；
（7）《色漆和清漆　弯曲试验（圆柱轴）》（GB/T6742）；
（8）《生活饮用水输配水设备及防护型材料的安全性评价标准》（GB/T17219）；
2.2 优先顺序
[bookmark: _Toc338170592][bookmark: _Toc342402172][bookmark: _Toc342403371][bookmark: _Toc336607172][bookmark: _Toc336458209]应遵照下列优先次序执行：
（1）本技术条款
（2）规范性引用文件
若本技术条款与有关的其它规格书、数据表、图纸以及上述规范和标准出现相互矛盾时，应按最为严格的执行。
卖方若有与以上文件不一致的地方，应在其投标书中予以说明，若没有说明，则被认为完全符合上述文件的所有要求。即使卖方符合本规格书的所有条款，也并不等于解除卖方对所提供的涂层及附件应当承担的全部责任，所提供的防腐涂层及附件应当具有正确的设计，并且满足规定的设计和使用条件及当地有关的健康和安全法规。
对于不能妥善解决的问题，卖方有责任以书面形式通知买方。
除非经买方批准，内外防腐涂层涂装及检验应完全依照本规格书及其它相关文件的要求。规格书中的任何遗漏都不能作为解脱卖方责任的依据，所有改动应提交给买方批准。
2.3 供货范围
[bookmark: _Toc336607174][bookmark: _Toc336458211]金沟滞洪渠供水管线改迁项目材料采购项目。
[bookmark: _Toc342403373]2.4 材料
[bookmark: _Toc338170593][bookmark: _Toc342402173][bookmark: _Toc336607175][bookmark: _Toc342403374][bookmark: _Toc336458212]外防腐为聚乙烯，内防腐层为环氧树脂，所选用的原材料应该是近期生产的高质量的，不存在任何影响到性能的缺陷，生产工艺必须达到行业要求。
2.5 设计操作的环境条件
[bookmark: _Toc336607178][bookmark: _Toc342403377][bookmark: _Toc336458215]（1）管线输送介质：水
（2）设计压力： 1.0MPa。
（3）管材：Q235B
（4）敷设方式：埋地敷设
2.6 原材料可追溯性和管线检查
2.6.1 一般要求
原材料和管线的标识和检验应采用电子表格或数据库形式进行记录，记录格式应获得买方批准。
2.6.2 涂层原材料
[bookmark: _Toc342403378]应明确标识以下内容：
（1）生产厂家名称；
（2）商标、型号和名称；
（3）批号；
（4）生产地点和日期；
（5）数量；
（6）质量有效期；
（7）运输及储存温度要求；
（8）安全要求。
卖方应通过记录有关批号和管线编号的对应关系保证对涂料原材料可追溯性。材料的装卸和储存应遵循安全规程和涂料制造商的建议。
2.7 环境
[bookmark: _Toc338170595][bookmark: _Toc342403379][bookmark: _Toc342402175]从喷射前的预热到涂层完全固化间的表面处理、涂层预制和检查必须在管线防腐厂内完成。
2.8 防腐原材料
[bookmark: _Toc342403380]2.8.1 证书
[bookmark: _Toc342403381]给水钢塑复合管所用的防腐材料都应具有出厂检验合格证书、产品说明书、质量证书和检验报告等有关技术资料。
2.8.2防腐材料技术要求
[bookmark: _Toc342403382]外防腐为聚乙烯，内防腐为环氧树脂。执行标准:CJ/T120-2016。
2.8.3 材料的接受
[bookmark: _Toc342403383]交货前，厂家必须经过检验，对于不符合技术规格的要求的防腐材料立即进行隔离，买方可以委托第三方对所用的防腐材料做检验。
2.8.4材料保存
[bookmark: _Toc342403384]在工厂储存要遵循以下内容：
（1）防腐材料包装箱应防止太阳照射，远离热源和有明火的地方；
（2）包装箱不得直接与地面接触；
（3）应遵循防腐材料生厂厂家储存条件；
（4）对于变质的涂料必须去除。
2.8.5安全
[bookmark: _Toc338170596][bookmark: _Toc342402176][bookmark: _Toc342403385]遵守安全和卫生保护的规程。材料库房应通风，并遵循有关安全和消防的法律规定。
2.9产品质量控制要求
[bookmark: _Toc342403386]2.9.1 涂层原材料
按本规格书的要求，卖方应向买方提交每批原材料的检验测试结果。
[bookmark: _Toc342403387]2.9.2 光管检验
[bookmark: _Toc342403388]（1）光管目测
在进行喷砂除锈前对每根光管进行目测其缺陷和油污。卖方应选择有资质的人员进行检测，不合格的钢管应剔除。这些不合格管线应经过买方复检。
（2）表面处理
喷砂除锈后对管线的表面进行检验管子表面清洁度达到 GB/T8923 中 Sa2.5 级的要求，钢管表面的焊渣、毛刺等应清除干净。用锚纹测量仪或其它类似的方法测量锚纹深度，锚纹深度达到 50～90μm，检测频率为每小时 1 次。钢管表面灰尘度应每班至少测 2 次，每次测两根钢管。表面灰尘度应达到　GB/T 18570.9中 2级的要求。对每批进厂的钢管至少抽测 2 根钢管的表面盐分。钢管表面的盐分应不超过 20mg/m3。任何不合格表面处理不合格的管子必须重新进行处理。
2.9.3 防腐涂层的检验
[bookmark: _Toc342402177][bookmark: _Toc338170597][bookmark: _Toc342403389]（1）目测
防腐层外观采用目测逐根检查。聚乙烯层表面应平滑，无暗泡、无麻点、无裂缝，色泽应均匀。对于不合格管子应剔除。
（2）漏点检测
检漏仪的检漏电压应每 4 小时用伏特计校对一次。单管有两个或两个以下漏点时，可按本规格书的要求进行修补；单管有两个以上漏点或单个漏点沿轴向尺寸大于30mm时，该管为不合格，应剥掉重新涂敷。最终成品涂层不允许有漏点。
（3）厚度
每根管线按CJ/T120-2016标准进行检验。测量仪器应至少每班校对 1 次。每连续生产批至少应检查第 1，5，10 根钢管的防腐层厚度，之后每 10 根至少测一根。仅在焊缝部位防腐层允许减薄，但不得小于规定的 70%。
（4）剥离强度
防腐层的附着力按CJ/T120-2016的方法通过测定剥离强度进行检验
（5）管端预留
钢管两端预留长度为130 ±10 mm，且聚乙烯层端面应形成≤30°的倒角，并应防止防腐管端部防腐层剥离或翘起。
2.10搬运、贮存和运输
管道生产厂家应提供涂敷所需的设备、场地、人力和监督管理，并完成以下工作：
（1）管线内外防腐层实验和检查工作；
（2）管线内防腐层环氧树脂粉末热喷涂、实验和检查工作；
（3）所有试验管线的修复应由卖方负担，对不合格的管线应刮去涂层重新按本规格书要求进行防腐；
（4）出货前所有的缺陷必须修复；
（5）防腐管的贮存；
（6）防腐管的运输和搬运。
卖方卸裸管时所用的吊带等工具应经过买方批准，以防止对管线产生损害。
管线底层应用木垫支撑或采用经买方批准方法支撑。在装卸、运输涂敷管时，应避免损伤涂层，不允许涂敷的管线与金属直接接触。堆放的涂敷管应保持干净，底部采用木支垫支撑并用遮盖物对防腐管加以保护。交付施工方后，整个储存期间，施工方应对管线的内外防腐涂层质量负责。
3、质保期为自验收合格之日起24个月。
4.销售服务和技术支持的要求
所销售货物必须满足招标文件要求
5.售后服务
需提供质量和售后服务承诺书。
6.特别申明
1）对参数不按货物真实参数投标，进行虚假应标者，经评委会确认，按废标处理。
2）以上参数为最低要求，若出现指定性、倾向性要求均为无效标准，可以同等或优于此标准参数投标，优于的正偏离参数应在偏离表中注明，并提供真实的证明材料为依据。
（二）钢管技术参数及要求
      Φ1020钢管执行技术标准《SYT 5037-2012普通流体输送管道用埋弧焊钢管》，具体按照（一）涂塑复合钢管技术参数及要求中1.2的要求执行。
3、 报名、报价及技术文件要求
1、投标人需提供的资质文件
（1）投标人经有关部门年检通过的企业营业执照副本，提供原件复印件加盖公章。
（2）法定代表人授权委托书及被授权人身份证（提供原件加盖公章）
（3）投标人必须在近两年完成过类似管材的供货合同2份，所提供的供货合同总金额不得小于500万/份及以上。
2、技术文件及报价
（1）涂塑螺旋钢管的技术参数。
（2）涂塑螺旋钢管的报价。
3、公告及报名时间：北京时间2021年8月19日8:00时至2021年8月21日18;00时截止。
4、资料递交：北京时间2021年8月22日上午8：00时开始—2021年8月23日12：00时截止。资料（或加盖红章的扫描件）也可发邮件或邮至报名地点。
[bookmark: _GoBack]5、资料递交地点：白银市市政建设工程公司（白银市白银区公园路3号）  联系人：王成宇  电话：13893016806  邮箱：1647535329@qq.com。
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