
低压母线槽技术协议

甲方： 乙方：

（以下简称甲方）与公司（以下简称乙方）就甲方新建 265m2 烧结机工程配套设备-低压母线槽，经双

方协商，达成如下技术协议：

1、总则

本技术协议作为甲方新建 265m2 烧结机工程配套设备-低压母线槽订货合同的附件，与订货合同同时生

效，具有同等法律效力。合同执行期间双方再协商形成的补充协议和追加条款也具有同等法律效力。

1.1 本技术协议所提出的是最低标准的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未充分引述有关标准

和规范的条文，乙方应保证提供符合有关标准和技术文件的优质产品。

1.2 乙方提供的设备必须具有国内同行业近几年内的先进制造水平，采用先进工艺，合格材料，成熟的技

术或专利技术。

1.3 乙方提供的设备必须是全新、规范、先进的高质量可靠产品，能够确保连续稳定的工作。

1.4 乙方提供货物的制造，材料的选择，都应按照国内外通用的现行标准和相应的技术规范执行，而这些

标准和技术规范应为合同签字日为止最新公布发行的标准和技术规范。

1.5 乙方须对本低压母线槽设计的完整性、合理性和设计质量承担全部责任。保证设备设计容量满足设备

的负荷要求。

1.6 乙方在合同货物制造中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

2、基本条件

2.1 当地标准和厂区自然条件

除技术规格另有规定外，所有投标货物必需适应以下工作条件。

2.2 电源

220V/380V（单相/三相）；频率：50Hz。

2.3 厂区自然条件

厂区所在地区为雨量小、蒸发大、温差大、多风沙的内陆干旱气候。

厂区所在地区海拔 1640m

极端最高温度 38.4℃

极端最低温度-31.6℃

年平均温度 7.3℃

相对湿度 46%

年平均降雨量 85.3mm

平均风速及主导风向 2.4SWWSW

最大风速 34m/s

冬季大气压力 85.6Kpa(642mmHg)

夏季大气压力 84.7Kpa(635mmHg)

地震设防烈度 7 度

3、密集型母线槽性能参数和要求

3.1 母线结构型式：密集母线；电压等级：380V690V1000V

3.2 母线系统：交流 TN-S 系统，交流 TN-C 系统，三相五线制

3.3 防护等级：IP55；额定频率：50HZ；额定绝缘电压：660AC；绝缘电阻：≥20MΩ

3.4 母线槽至少采用 100%相线容量的 N 线，PE 线要求不少于 50%相线容量，允许采用铝导体外壳作为

接地，但必须是可靠的，截面＞50%相线的外壳方式。

3.5 母线槽必须保证 110%额定电流下长期稳定运行。

3.6 电流密度必须不大于 2A/MM2

3.7 地线系统采用先进的整体接地地线（地线将相线和中性线全部包裹在内，从而把直接带电部分完全隔

离，同时阻断母线周围的磁路，以保证母线槽具有了可靠的接地性能，较小的电抗值，较强的抗谐波能

力）。
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3.8 导体材料

3.8.1 母线槽 A、B、C、N 四相导体采用 T2 电解铜轧制的高导电率 TMY 电工硬铜排，符合国标，铜排纯

度要求≥99.99%，导电率≥98.6%，电抗率≤0.00032Ωmm2/m，硬度 HB≥65。

3.8.2 铜排表面全长必须镀锡。

3.8.3 中性线的材料、截面及制造工艺与相线相同，中性线等效截面应等于 100%的相线等效截面。3.8.4

接地导体等效截面应不小于 50%的相线等效截面母线接地。

3.9 绝缘材料:

3.9.1 母线绝缘介质选用阻燃材料，绝缘等级及耐热等级达到 A 级或 A 级以上，能耐受 150℃高温和-60

℃的低温，在火灾时不释放有毒气体。

3.9.2 绝缘材料采用，美国进口杜邦绝缘纸进行绝缘，整体包覆每相铜排的工艺，绝缘老化寿命达到 30

年以上。

3.9.3 在长期处于-5℃——40℃的环境温度下，能保持其柔韧性和介电强度，不会老化。介电强度≥80KV

抗拉强度＞12Mpa。3.9.4 投标人应提供绝缘材料的所有相关的检测报告。

3.10 外壳材料:

3.10.1 为保证母线槽的强度和刚度及散热效果，母线槽系统外壳侧板采用带散热装置及加强刚度的镁铝合

金外壳，必须提供相应报告。

3.10.2 采用全封闭形式，结构紧凑，配置灵活，动热稳定性好，有较强的抗内外力冲击能力。

3.10.2 线槽外表面应作阳极氧化处理，以达到良好的防腐蚀效果。

3.11 其它性能要求

3.11.1 密集母线与变压器的连接要求采用的铜导体软连接，低压盘和母线连接采用硬连接。

3.11.2 密集母线接头部分为了保证良好的电气接触性能，应作镀锡或镀银处理。接头导体之间的接触必须

是锡——锡接触，以保证低的接触电阻。

3.11.3 密集母线要有防止由于电磁感应造成母线涡流及动热稳定问题的解决措施。同时需说明减少涡流或

磁滞损耗的措施。

4.企业资质和相关试验要求

4.1 厂家需提供产品直线段和连接头一段样品（提供的样品与实际供货的产品一致）。

4.2 厂家需提供的技术资质文件：

4.2.1 厂家注册资本：500 万

4.2.2 密集型低压母线槽的资质证书、生产许可证。

4.2.3 质量认证体系：通过 ISO9001：2000 质量认证体系认证或同等资格认证。

4.3 额定电流时，母线槽的温升需满足下表要求，须提供详细的温升检验报告。

4.3.1 额定负荷状态下母排内任何点温升≤55℃

4.3.2 额定负荷状态下外壳温升≤50℃

4.3.3 额定负荷状态下接头处任何点温升≤55℃

4.4 导体截面积需满足下表的要求：母线槽每相铜排截面：

额定工作电流（A）导体截面（mm2）

1000≥500

1600≥1000

2000≥1100

2500≥1200

3200≥1600

4000≥2500

5000≥3000

厂家需提供投标产品各安培数的每相铜排截面（盖章确认）；

4.5 耐压：母线的过短路电流能力要满足设计要求，直身、弯头、伸缩节等出厂前要通过 7500V 直流高

压或交流 3750V 交流高压试验。
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4.6 其他检测报告和技术资料：（以下证书的送检产品为本招标项目供货的生产厂家）

4.6.1 由国内权威检测机构提供的中国国家强制性产品认证（CCC），该型式试验包括以下项目：

温升极限的验证

介电性能的验证

短路耐受强度的验证

保护电路有效性的验证

电气间隙和爬电距离的验证

防护等级的验证

电阻、电抗与阻抗的验证

à结构强度验证

4.6.2 有效的型式试验报告（由上海电器设备检测所或同级单位）；

4.6.3 温升测试报告；

4.6.4 铜纯度测试报告

4.6.5 厂家必须保证整套设备的完整性,合理性,先进性。

4.6.6 厂家必须考虑到西北地区昼夜温差较大，因此必须采用完全密封的母线槽以防止凝露而导致的短路

事故。

4.7 厂家必须保证提供的证书及相关技术资料的真实性，业主保留要求厂家提供原件复核的权利。业主有

权将厂家供应的产品送往国家级检测机构进行检测，如发现不能达到上述要求，业主有权要求无条件退

货，并且因此而引起的一切损失由供货商负责承担。

6、供货范围

6.1 甲方提供 380V/220V 电源。其他均由乙方配套，所有元器件的选用需甲方人员认可。

6.2 主要设备供货表（由厂家完善）

序号名称长度（M）备注

1 母线槽

7、技术资料交付

7.1 乙方在订货合同签订后两周内向中冶华天提供如下资料 2 套（包括 CAD 电子版）。

7.1.1 母线槽配套元件列表、设备安装图、基础图、分项重量及总重量。

7.1.2 母线槽及配套元件接线图及规格、型号、电压等级、外形尺寸、接地要求等。

7.1.3 母线槽与配电柜的相对坐标位置,并提供配置平剖面图。

7.2 设备交货前，乙方应向甲方提供以下资料 5 套（其中一份随箱）。

7.2.1 设计制造成套竣工图纸（包括 CAD 电子板）、使用说明书。

7.2.2 母线槽及配套元件参数、安装、维护、操作说明书和手册。

7.2.3 母线槽及配套元件（包括外配套件）出厂检验报告单及合格证。

7.2.4 主要部件材质成分及分析报告单。

7.2.5 母线槽及配套元件质量检验报告。；

7.2.6 装箱单、产品合格证、质保书、随机备品备件清单等。

7.3 甲方提出的其他合理资料。

8、技术服务与售后

8.1 乙方负责选派有经验的技术人员到施工现场免费指导安装、调试。对部件吊装过程进行监督，对安装

调试质量负责。

8.2 设备安装过程中，乙方应免费为甲方培训设备操作与检修维护人员。

8.3 对产品出现质量问题，乙方接到通知后应在 24 小时内赶到现场解决。

8.4 设备质保期为 12 个月，自投产运行后开始计算。

8.5 质保期内如因设备本身制造引起的质量问题，发生的费用由乙方承担。

9、设备制造、检验标准

9.1 制造设备的依据为本附件列出的技术要求和经过审核确认有效的制造图。
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9.2 乙方所制造的产品均按标准规定执行，采用标准主要有：

JB/T9662-1999 密集绝缘母线干线系统(密集绝缘母线槽)

ZBK36003—89 密集绝缘母线槽

GB/T4208-1993 外壳防护等级（IP 代码）

GB2681-81 电工成套装置中的导线颜色

GB191-1990 包装储运图示标志

GB1497 低压电器基本标准

GB4064 电气设备安全设计导则

其它适用于本项目的规范和标准。

10、设备监制、组装试运转及验收

10.1 乙方在合同生效后在设备制造阶段定期反馈制造进度情况，甲方根据设备制造情况认为有必要可安

排人员赴乙方进行监制，或参加质量检测。

10.2 严格执行国家、行业通用技术标准和规范。

10.3 设备安装调试完毕由甲方组织相关单位(设计、安装、监理)进行整体验收。

11、设备的包装和运输

11.1 设备出厂发运前用红油漆按箱外标准运输标记（合同号、目的地、收件人单位、设备名称、箱号/捆

号、毛净重、尺寸、吊装点）进行标注。箱内设备用标签做标记，注明设备名称、安装位置、并在设备上

带有铭牌。

11.2 乙方按甲方要求及时发货，并对运输过程中造成的丢失、损坏等负责，不能以任何理由影响交货

期。

11.3 设备到货地点：。

11.4 设备到货时间：。

12、设备的功能指标、保证值和考核办法

12.1 乙方所制造设备必须满足乙方图纸及技术文件和甲方各种正式文件、资料等的各项要求。

12.2 设备调试完毕热负荷试车验收后一个月内达到设计生产能力和各项经济技术指标。

12.3 设备正常连续运行 8000 小时无故障。

12.4 在正常使用条件下，母线槽寿命为 5 年以上，其它设备及零件 1 年以上。

12.5 设备质保期为一年。本协议中未尽事宜，双方协商解决。

甲方： 乙方：

甲方授权人： 乙方授权人：

时间： 时间：


