首钢长治钢铁有限公司设备处“机械备件维修”招标文件


附件2:

授 权 委 托 书

首钢长治钢铁有限公司：                                                                                                            

（单位名称）     是在中华人民共和国境内合法注册的企业，法定地址（营业执照上注明的地址），企业法人代码（法人代码），主要生产地点设在（生产厂地址）。

兹委托我单位下列代理人代表我方在贵公司全权办理  采购项目名称、采购编号的投标及合同签订事宜。具体为：1、负责签署本次投标文件、提交标书；对开标内容签字确认；接受询标并对标书中有错误或有歧义或根据招标人要求需对标书进一步说明澄清的内容，有权承认、放弃、变更，并签署有关文件。2、签订合同、办理结算、代为收款、处理有关合同履行过程中的一切事宜，并签署相关文件。                                                                           

    该代理人在授权范围内依法所签的书面文件和从事的代理行为，我方均予以认可并自愿承担一切法律责任。

授权期限：  2023   年   月   日至 2023年  月    日.代理人签署的所有文件（在本授权书有效期内签署的）不因授权的撤消而失效，特此声明。

代理人姓名：         职务：           联系方式：

代理人身份证复印件（粘贴处）：

代理人签字：   

                           授权人盖章（行政公章）：

                           法定代表人盖章并签字:

                                             年      月     日
附件：3
A标段轧钢报价修复投标数量及价目表              金额：（元 ）     税率：   完成日期：   付款方式：
	序号
	主机名称
	设备（备件）名称
	规格型号
	单位
	数量
	投标数量
	投标单价
	投标总价
	修复内容
	预估增加内容

	1
	立辊辊系
	立辊轴承座
	WAMZ01130300-011(XF)
	套
	12
	
	
	
	1、对图纸标注的①②③处磨损部位进行补焊修复。                         2、要求对①②③处18个加工面包括螺栓孔、基准面的损坏部位按照图纸进行修复。3、需要在加工中心对加工面及螺栓孔进行修复。
	无

	2
	中压泵
	液力端
	DS-9.2/10
	台
	1
	
	
	
	对液力端与阀座配合的孔壁进行补焊，加工至原尺寸精度
	无

	3
	输送辊道
	电减机
	MTPA67-YG2112M6-9-M1-0 ；输入功率：2.2kw；速比：9,；输入转速955r/min；输出转速：106.1r/min。
	台
	5
	
	
	
	修复损坏的齿轮、轴承及密封，修复输出轴套
	无

	4
	冷床
	传动轴
	CGLC-37
	件
	1
	
	
	
	修复键槽及轴磨损部位
	无

	5
	剪机
	钢筋切断机
	GQ60（加重型）
	件
	1
	
	
	
	1、剪机刀台熔焊后铣削平整。2、连杆机构修复。3、更换皮带，更换透视孔
	无

	6
	液压剪
	钢筋切断机
	GQ50B
	件
	2
	
	
	
	1.更换钢筋切断机损坏轴承，并对润滑系统进行恢复。
2.检查并修复装配切割部分。
3.修复或更换损坏的齿轮及齿轮轴。
4.制作并重新装配连杆操作机构。
5.更换油窗。
6.修复后原机不能发生漏油问题。
7.修复后所有配件齐全。
8.修复后达到原机使用性能
	无

	7
	涡轮箱
	涡轮箱
	TUP355-20
	台
	1
	
	
	
	对蜗杆轴承部位￠120f8、￠115f8密封部位进行激光熔敷；对涡轮铜件齿部损坏部位进行修复；加工至图纸尺寸，保证加工表面粗糙度Ra0.8。
	无

	8
	行车
	卷筒组
	φ500*2080
	件
	1
	
	
	
	1.对卷筒进行整体拆卸。2.修复键槽及轴头磨损的部位。3.整体清理后喷防锈漆。
	无

	9
	液压站
	板式换热器
	SIGMA.M19NBL/15.68L
	套
	1
	
	
	
	1.修复换热器漏油，2.对板式换热器进行板片清洗、更换密封。3.对板式换热器板片进行防腐处理。4.板式换热器必须彻底冲洗干净，将油口封堵
	无

	10
	轧机减速器
	9H减速器　
	87-5112B35-1　
	套
	1
	
	
	
	1、减速器箱体高速轴从动端轴承位熔焊修复后镗孔处理。
2、高速轴、二道轴齿轮用压力机压下后更换提供的新齿轮备件。
	无

	11
	台架取料机
	液压缸
	C25WE180/125-160MⅠA（∮180*125*160）
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套密封、导向支撑环；3、活塞杆退铬后复镀修磨；4、更换前、后缸盖，V组压盖高强螺栓（10.9级）；5、更换前缸盖V组密封压盖，更换前、后关节轴承孔用挡圈；6、试验压力25Mpa，防锈、喷漆，油口封堵。
	无

	12
	上料台架
	液压缸
	C25ZB180/125-750M-ⅢC-K692(∮180*125*750)
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套耐高温密封、导向支撑环；3、活塞杆退铬后复镀修磨；4、更换前、后缸盖，V组压盖高强螺栓（10.9级）；5、更换前后关节轴承；6、切割缸头焊口，将缸头安装至耳环螺纹根部；7、试验压力25Mpa，防锈、喷漆，油口封堵。
	无

	13
	开坯机
	液压缸
	WAMZ01010607-10SN806-B100*56*520
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套优质密封、导向支撑环，油口修复；3、更换全套高强螺栓（12.9级）；4、活塞杆退镀后补焊修磨，复镀后抛光；5、更换耳环关节轴承（GE50）；6、GB/T15622打压试验，压力25MPa；7、喷漆、润滑、油口封盖以及正常防护、存放的包装。
	无

	14
	万能轧机
	液压缸
	0160008-23.011(∮100*56*70)
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套优质密封、导向支撑环，油口修复；3、更换全套高强螺栓（12.9级）；4、更换活塞杆；5、GB/T15622打压试验，压力25MPa；6、喷漆、润滑、油口封盖以及正常防护、存放的包装。
	无

	15
	万能轧机
	液压缸
	0160008-18.012(∮125*90*110*170)
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套优质密封、导向支撑环，油口修复；3、更换全套高强螺栓（12.9级）；4、活塞杆退镀后补焊修磨，复镀后抛光；；5、GB/T15622打压试验，压力25MPa；6、喷漆、润滑、油口封盖以及正常防护、存放的包装。
	无

	16
	冷床
	液压缸
	WAMZ010403.07.01-9(∮140*100*680)
	台
	1
	
	
	
	1、清洗除锈；2、更换全套优质密封、导向支撑环，油口修复；3、更换全套高强螺栓（12.9级）；4、活塞杆退镀后补焊修磨，复镀后抛光；5、更换前后耳环关节轴承；6、GB/T15622打压试验，压力25MPa；7、喷漆、润滑、油口封盖以及正常防护、存放的包装。
	无

	17
	冷锯
	万向节轴
	0529001-12.215
	套
	1
	
	
	
	1、更换十字轴轴承。2、做动平衡
	无

	18
	南线打包机
	线道机构
	80006010-13
	套
	1
	
	
	
	1、检测打包机液压系统包括各液压阀组，并进行调整恢复；2、修复存在隐患的阀组、元件等；3、修复光轴、光轴轴套、密封等；4、修复线道机构缓冲装置。
	无

	19
	散冷辊道
	被动辊子　
	Z381120.2.1.6A　
	件
	50
	
	
	
	1.对辊子进行整体拆卸，拆下链轮、隔环、轴承座，并进行辊子修复、附件清洗，辊子修复完成后按照原物进行安装。
2.乙方根据甲方提供的图纸，对磨损的辊子头尾部进行修复。修复时必须保证同轴度。
3.辊子烧断的轴头需要打磨平整后重新打孔，安装新轴，并且保证新轴与辊子之间的嵌入部位不短于200mm，安装后焊接牢固，保证轴头尺寸与图纸相符。
	无

	20
	液压剪
	剪刀体（需现场修复）
	SHC20
	套
	1
	
	
	
	箱体内部损坏，液压剪无回油动作。需现场维修。
	无

	21
	集卷站
	分离指装配一
	10256619
	套
	1
	
	
	
	1.更换分离指整体拆卸，检查各损坏部位。
2.检查分离指本体安装孔Φ44.42孔磨损程度并进行修复，各安装孔安装铜套。
3.对分离指部进行拆卸，对耐磨板安装孔Φ16.05加工中心定位并重新加工。
4.根据分离指本体安装分离指加工角度，进行定位孔修复。
5.分离指整体进行装配。

	无

	22
	集卷站
	分离指装配二
	10256618
	套
	4
	
	
	
	1.更换分离指整体拆卸，检查各损坏部位。
2.检查分离指本体安装孔Φ44.42孔磨损程度并进行修复，各安装孔安装铜套。
3.对分离指部进行拆卸，对耐磨板安装孔Φ16.05加工中心定位并重新加工。
4.根据分离指本体安装分离指加工角度，进行定位孔修复。
5.分离指整体进行装配。
6.修复后达到原机使用性能。
	无

	合计
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


B标段炼钢备件修复投标数量及价目表
金额：（元 ）     税率：   完成日期：   付款方式：
	序号
	设备名称
	设备（备件）名称
	规格型号
	单位
	数量
	投标数量
	投标单价
	投标总价
	维修内容
	预估增加内容

	1
	拉矫机
	无轮缘拉矫辊修复
	WAM350C180202-2
	件
	4
	
	
	
	依据图纸尺寸要求，对拉矫辊磨损辊面以及轴身进行修复：采用加热炉将拉矫辊进行预热，磨损辊面用硬质合金焊丝进行堆焊后机加工，保证辊身焊接面平面度与光洁度；依据图纸尺寸要求：对拉矫辊轴头进行堆焊机加工，磨损键槽及卡簧槽进行修复。
	无

	2
	液压剪
	剪切大油缸修复
	KFT8S- JQDYG　
	套
	11
	
	
	
	更换油缸缸筒全套密封圈（含：压盖7套氟胶组合油封、活塞杆2套6组氟胶油封、上下法兰O型圈2套、活塞杆O型圈2套）；更换油缸划伤缸筒、活塞；对连接件、螺栓、耐磨环等附件进行更换；油缸缸头栽丝孔修复；对油缸缸筒焊缝进行气刨后重新焊接加固，在焊缝部位增加加强筋等。
	无

	3
	南京拆炉车
	进口液压锤
	S-27
	套
	1
	
	
	
	拆卸检查，更换密封、阀芯等，对损坏部位修复或更换，所有密封全部为耐高温进口密封。
	

	4
	渣罐
	渣罐修复
	87-4119B1-1改
	件
	3
	
	
	
	在耳轴下部增加底座，满足钢包车使用等
	增加导向装置

	5
	钢包车
	钢包车修复
	140t
	台
	2
	
	
	
	对钢包车传动装置盖加大，拆除原有传动装置盖止挡板，保证能放置一件7立方的渣盘等。
	无

	6
	液压剪
	液压剪机架修复
	KFT-8S-JJ
	台
	4
	
	
	
	1、上刀座装配修复，刀片更换；

2、方喇叭口更换；

3、进口辊筒装配修复；

4、下刀座靠背滑板衬板装配修复；

5、下刀座靠背提升滑块装配修复；

6、下刀座装配修复，刀片更换；

7、对机架剪切油缸安装法兰重新制作并进行定位焊接；8、机架本体除锈防腐处理，机架要求矫正，水路疏通，所有螺纹修复，装配后整体喷涂桔黄色耐高温防锈漆。
	无

	7
	减速器
	减速器维修
	ZDY450-45-II
	台
	1
	
	
	
	减速器检查更换油封，处理减速器漏油。更换减速器轴承
	处理齿轮表面缺陷

	8
	拉矫机
	无轮缘拉矫辊修复
	WAM350C180202-2
	件
	6
	
	
	
	依据图纸尺寸要求，对拉矫辊磨损辊面以及轴身进行修复：采用加热炉将拉矫辊进行预热，磨损辊面用硬质合金焊丝进行堆焊后机加工，保证辊身焊接面平面度与光洁度；依据图纸尺寸要求：对拉矫辊轴头进行堆焊机加工，磨损键槽及卡簧槽进行修复。
	无

	9
	补水管
	蝶阀修复
	D344H-10C-DN400
	套
	2
	
	
	
	打磨除锈，更换轴承，涡轮机构维修,保证开关灵活
	无

	10
	氮气罐
	截止阀修复
	JY41W-25P-DN350
	套
	1
	
	
	
	打磨除锈，丝杠机构维修,保证开关灵活
	无

	11
	双漩流
	Y型过滤器修复
	GL41H-16C DN300
	套
	3
	
	
	
	更换滤网、打磨除锈
	无

	12
	翻转筛
	翻转筛修复
	80ZL-ZF-FZS-02
	套
	1
	
	
	
	1.拆除所有下筛条；2.根据图纸要求制作下筛条13件；3.对损坏部位进行修复；4.根据要求进行焊接；
	无

	合计
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	


C标段焦化厂备件修复投标数量及价目表
金额：（元 ）     税率：   完成日期：   付款方式：
	序号
	设备名称
	设备（备件）名称
	规格型号
	单位
	数量
	投标数量
	投标单价
	投标总价
	维修内容
	预估增加内容

	1
	泡沫泵
	泡沫泵
	CHZ040-1200
	台
	1
	
	
	
	1.更换机封
2.更换轴承和压盖密封圈。
3、检查轴、轴套、叶轮
	更换轴、轴套、叶轮

	2
	泡沫泵
	泡沫泵
	CHZ040-1200
	台
	1
	
	
	
	1.更换机封
2.更换轴承和压盖密封圈。
3、检查轴、轴套、叶轮
	更换轴、轴套、叶轮

	3
	真空泵
	真空泵
	JSKA6131
	台
	1
	
	
	
	1.更换轴承 
2.更换泵轴
3.更换密封垫、密封圈、阀板、压板、气蚀保护管、定位块等
	更换叶轮、轴套

	4
	放空槽液下泵
	液下泵
	LYA40-160-8
	台
	1
	
	
	
	1.更换机封
2.更换轴承及上下轴衬。
3.更换叶轮。
	更换轴

	5
	放空槽液下泵
	液下泵
	LYA40-160-8
	台
	1
	
	
	
	1.更换机封
2.更换轴承及上下轴衬。
3.更换叶轮。
	更换轴

	6
	管道循环泵
	管道循环泵
	TD65-30/2SW
	台
	1
	
	
	
	更换机械密封、轴承、泵壳、修复泵轴
	更换泵轴、轴套、叶轮

	7
	管道循环泵
	管道循环泵
	TD65-30/2SW
	台
	1
	
	
	
	更换机械密封、轴承、泵壳、修复泵轴
	更换泵轴、轴套、叶轮

	8
	大母液泵
	大母液泵
	EHG350-300-400-I
	台
	1
	
	
	
	1.更换机封
2.更换轴承及密封圈
3.更换轴套
4.检查叶轮
	更换泵轴、叶轮

	9
	卸车机
	集料器减速器
	GRF139-YVP37-4P-19.04-M4-D450-ZPIEC-21010143
	台
	1
	
	
	
	减速器检查更换油封，处理减速器漏油。
	更换减速器轴承

	10
	冷却风机
	减速器
	LF8.0风机配套
	台
	1
	
	
	
	1、修复高速齿齿轮
2、修复高速齿轴
3、检查减速器齿轮，确定是否需要更换
	1.检测轴承安装位及轴承套安装位尺寸，对磨损部位进行修复；

2.箱体放油口损坏部位进行修复，箱体放气塞增加管路；

3.大小伞齿轮轴磨损严重、更换，失效轴承更换；

4.更换整套密封件；

	11
	电机车
	减速器修旧
	DLB3HH10-16-C-FJ01-T　       　速比：16
	台
	1
	
	
	
	修复高速轴，更换油封、轴承
	更换高速轴

	12
	1#引风机
	1#引风机
	F250/600
	台
	1
	
	
	
	1、前机壳及机前盖板整形修复。

2、叶轮修复或更换做动平衡。

3、轴承箱检查、主轴检测更换轴承。
	无

	13
	气动蝶阀
	气动蝶阀
	D671X-PN16-DN100
	台
	1
	
	
	
	1.检查、维修执行机构
2.更换定位器
3.阀门调试
	无

	14
	闸阀
	闸阀
	Z41H-PN16-DN250
	台
	1
	
	
	
	在线拆出铜套，测绘后加工过制作现场恢复
	无

	15
	闸阀
	闸阀
	Z41H-PN16-DN250
	台
	1
	
	
	
	在线拆出铜套，测绘后加工过制作现场恢复
	无

	16
	装煤车
	从动轮
	CLZM1500
	台
	1
	
	
	
	修复轴头、配制透盖、蒙盖各2件，更换轴承
	无

	17
	装煤车
	主动车轮组
	CLZM1500
	台
	1
	
	
	
	轴孔加粗、配制轴2件、透盖、闷盖各4件、连接盘1件，更换轴承
	1、主动车轮组车轮孔从φ160扩孔至φ180，键槽宽度由原来的40扩至45，按直径φ180重新制作新从动轴2件，轴承部位由原来的φ140更改为φ160，透盖、闷盖、瓦座等零件按扩大后的尺寸制作并增加加油孔，轴承选用哈瓦洛轴承，型号由23128C/W33更改为23132C/W33。

2、主动轮组走行架的瓦轴座从架体上割下来，将新瓦轴座焊接到新架体上，并重新对瓦轴座进行加工。

3、主动轮组走行架需制作安装连接盘和销轴各一件，刹车盘（焦化厂提供）8件需配合钻孔。

	18
	电机车
	走行车轮组
	J6105B71-213-0
	台
	2
	
	
	
	修复走行轮轴键槽，更换轴承座轴承和油封，修复车轮
	1、对车轮组外表进行清渣处理。

2、拆卸车轮组轴承座，检查轴承座与车架配合尺寸，进行补焊加工，更换FAG轴承（24032）8盘。

3、对旧车轮进行测绘，割除旧车轮，重新制作车轮（一体式）。

4、测量车轮轴尺寸，配做车轮内孔，按照H7/P6配合公差进行加工，保证过盈量。

5、车轮与车轮轴进行烘装过盈装配。

6、对修复加工后的轴承座进行装配，装配过后保证轴承座转运灵活，无卡滞现象。

	合计
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　


D标段投标数量及价目表
金额：（元 ）     税率：   完成日期：   付款方式：
	序号
	设备名称
	设备（备件）名称
	规格型号
	单位
	数量
	投标数量
	投标单价
	投标总价
	维修内容
	预估增加内容

	1
	9#炉顶
	均压放散阀
	LP742Y-0.2-DN300
	台
	1
	
	
	
	1.阀体内部清灰除锈；2.打磨、补焊、精加工密封面；3.修理油缸体，更换缸杆O型圈；4.更换耐高温耐磨密封圈（耐高温250℃）；5.阀座焊接修复；6.支架焊接加固；7.修复阀杆与阀柄间连接头损坏处并检测修复阀杆；8.更换阀杆盘根密封；9.阀体外部除锈防腐；10.压力试验≥0.22MPa，保压2小时。
	

	2
	9#炉顶
	均压阀
	LP742Y-2.5-DN300
	台
	1
	
	
	
	1.阀体内部清灰除锈；2.打磨、补焊、精加工密封面；3.修理油缸体，更换缸杆O型圈；4.更换耐高温耐磨密封圈（耐高温250℃）；5.阀座焊接修复；6.支架焊接加固；7.修复阀杆与阀柄间连接头损坏处并检测修复阀杆；8.更换阀杆盘根密封；9.阀体外部除锈防腐；10.压力试验≥0.22MPa，保压2小时。
	

	3
	9#除尘12#箱体
	气动球阀
	HQ647Y-0.25-DN250
	台
	1
	
	
	
	1.对阀体内部进行清灰、除锈；2.球体进行硬质合金喷涂；3.密封面填料、补焊；4清理执行器连接部位清理、更换密封圈、清理气缸缸筒；5组装、打压、试验；6.阀体外侧进行除锈、刷漆防腐。
	

	4
	9#除尘11#箱体
	气动球阀
	HQ647Y-0.25-DN300
	台
	1
	
	
	
	1.对阀体内部进行清灰、除锈；2.球体进行硬质合金喷涂；3.密封面填料、补焊；4清理执行器连接部位清理、更换密封圈、清理气缸缸筒；5组装、打压、试验；6.阀体外侧进行除锈、刷漆防腐。
	

	5
	9#高炉
	打泥机构
	KD31-10.00
	件
	1
	
	
	
	1.拆解、内外表面清洗；2.更换炮嘴冒、炮头；3.清理、探伤检验过渡锥体；4.修复磨损缸筒内部氮化层；5.更换泥塞环压盖；6.更换前、后泥塞环；7.更换泥塞环座；8.更换刮泥环；9.修复外壳筒体损坏部分；10.修复油缸缸筒；
11.修复上、下活塞；
12.修复缸底；
13.修复活塞杆；
14.修复活塞杆导向套；
15.修复活塞支撑环；
16.更换所有密封及防尘圈；
17.更换打泥前段护板、及打泥行程指示机构其他小件、紧固件（绳轮，销轴，钢丝绳、螺栓等）。
18.补制连杆及起升耳轴座。
	1.如检测泥缸缸筒、油缸缸筒、活塞、活塞杆划痕深度超过3mm需补制新泥缸、补制新油缸缸筒、活塞、活塞杆；2.如检测前、后端盖有鼓包、变形、开裂，需补制前、后端盖。

	6
	原料预配料P-1带
	减速器
	DCY400-50-IIN
	台
	1
	
	
	
	拆卸减速器；加工键槽；更换所有轴承；更换高速轴扇形齿轮及二道盘齿；熔覆、加工轴轴承位、机壳轴承位、油封位；更换所有密封；组装减速器，调试轴齿间隙；减速器喷漆防腐
	（拆解后如检测轴有缺陷、轴承位损毁严重、齿轮破损等报废情况，需补制新件）1.更换高速轴、齿；2.更换中速轴、齿；3.更换低速轴、齿

	7
	原料预配料Z10-1带
	减速器
	DCY315-40-IS
	台
	1
	
	
	
	拆卸减速器；加工键槽；更换所有轴承；更换高速轴扇形齿轮及二道盘齿；熔覆、加工轴轴承位、机壳轴承位、油封位；更换所有密封；组装减速器，调试轴齿间隙；减速器喷漆防腐
	（拆解后如检测轴有缺陷、轴承位损毁严重、齿轮破损等报废情况，需补制新件）1.更换高速轴、齿；2.更换中速轴、齿；3.更换低速轴、齿

	8
	9#炉主皮带4#减速器
	减速器
	ZSY450-40-I-S
	台
	1
	
	
	
	拆卸减速器；处理润滑泵漏油；更换所有轴承；加工键槽；调整齿轮啮合间隙；熔覆、加工轴轴承位、机壳轴承位、油封位；更换所有密封；组装减速器；减速器喷漆防腐
	（拆解后如检测轴有缺陷、轴承位损毁严重、齿轮破损等报废情况，需补制新件）1.更换高速轴、齿；2.更换中速二、三道轴、齿；3.更换低速轴、齿

	9
	槽上K-2带
	减速器
	DCY500-50-1N
	台
	1
	　
	　
	　
	拆卸减速器；加工键槽；更换所有轴承；调整齿轮啮合间隙；熔覆、加工轴轴承位、机壳轴承位、油封位；更换所有密封；组装减速器；减速器喷漆防腐
	（拆解后如检测轴有缺陷、轴承位损毁严重、齿轮破损等报废情况，需补制新件）1.更换高速轴、齿；2.更换中速二、三道轴、齿；3.更换低速轴、齿

	10
	槽上J-4卸料小车
	减速器
	BWD4-29-5.5KW 
	台
	1
	
	
	
	拆解、清洗；更换所有轴承；更换所有密封；输入轴、输出轴、销轴销套、摆线轮、间隔环、针齿销、针齿套、键槽检查和修复
	如检测输入轴、输出轴、销轴销套、摆线轮、间隔环、针齿销、针齿套有明显磨损、开裂、变形需进行更换；键槽加工

	11
	9#矿槽提升机
	减速器
	ZQ400-31.5-3(-4)
	台
	1
	
	
	
	拆卸减速器；加工键槽；更换所有轴承；调整齿轮啮合间隙；熔覆、加工轴轴承位、机壳轴承位、油封位；更换所有密封；组装减速器；减速器喷漆防腐
	（拆解后如检测轴有缺陷、轴承位损毁严重、齿轮破损等报废情况，需补制新件）1.更换高速轴、齿；2.更换中速轴、齿；3.更换低速轴、齿

	12
	5#环冷机2#风机
	风机轴
	G4-73-11NO.25.8D
	件
	1
	
	
	
	清洗轴本体、超声探伤检测。
修补轴头、叶轮锁紧螺纹、轴承位。
激光熔覆

轴校正
	


附件4

诚信投标承诺书

首钢长治钢铁有限公司：

非常高兴参加贵公司组织的机械备件维修项目（招标编号：2023-131）招投标项目。

我公司以下列第   种方式向贵公司交纳投标保证金：贰万元; 

1、投标现场交纳。

2、向贵公司账户汇款。

3、贵公司欠我公司等额应付款项充抵。

我公司遵循诚实信用原则，特此保证本次投标文件中的资质证照、印鉴印模、印鉴加盖、人员签字、业绩资料等所有投标资料均真实、合法、客观、有效，不存在任何伪造或不实之情形。同时保证参加本次投标的委托代理人确系我公司员工。

同时我们承诺，我公司投标资料如有造假或我公司陈述如有不实，我公司自愿将已交纳的投标保证金由贵公司全额予以没收，我公司放弃就此提出任何权利主张。

投标人：                

法定代表人签字并盖章：

年    月    日

首钢长治钢铁有限公司设备处编制                                   - 16 -


