
夹边条技术要求

外观

1.1 夹边条表面光滑，断面致密，无气孔夹杂。

1.2 夹边条中空部分均匀，内部光滑无凸起。

1.3 每根夹条要求平直，弯曲度不能超过2mm，每根夹边条配套夹紧棒。
质量和规格要求

2.1按国家标准、行业标准中最高标准及合同技术要求。

塑料部件技术条件(DL/T742-2001)

	测试项目
	测试方法
	单位
	标准

	
	
	
	

	拉伸长度
	GB/T  1040.1
GB/T  1040.2
	MPa
	>50

	断裂伸长率
拉伸模量
	
	%
	>45

	
	
	
	

	弯曲强度
	GB/T  9341
	MPa
	>80

	弯曲模量
	
	MPa
	>2000

	热变形温度
	GB/T  1634.1
GB/T  1634.2
	℃
	>125

	简支架缺口
冲击强度
	GB/T  1043.1
	
	

	
	
	KJ/㎡
	>22

	熔体流动速率
	GB/T  3682
	g/10min
	>8

	介电常数
	GB/T  1409
	
	>2.7


2.2 夹边条组成由两部分组成即夹边条和夹紧棒。

2.3要求夹边条分别与我公司使用的不锈钢阴极板（厚3.25mm）和钛种板（厚3mm）相匹配，夹边条尺寸具体详见图纸。
2.4夹边条材质为ppo高分子材料。
2.5由ppo高分子材料做成的夹边条要求在电解液正常温度下有一定的强度硬度，不易脆，不易开裂，有一定柔韧性，抗老化、耐高温、耐酸腐蚀、耐磨。

2.5参数要求

	序号
	型号
	介质情况
	工作制度

	
	
	
	

	1
	详见附图和实物
	电解液温度68～71℃ fH2SO4硫酸浓度200～250g/l Cl-：0.06—0.10g/l
	连续工作

	
	
	
	

	
	
	
	


3、投标要求

3.1 投标人必须对所投标的物品逐项予以说明，包括其组成、特点、技术性能、有关详细参数等。

3.2投标人应按本标书提供的工况条件进行详细设计并提供外形尺寸图、性能测试结果等。

3.3投标人应提供规格、参数、材质、有效图纸和生产厂家。
4、检验

投标方提供的材料在出厂前要进行质量检验与测试，出厂时附带质量检验报告单。
5、投标人的责任

5.1 投标人对投标范围内的工艺技术、设计、技术服务以及系统性、完整性、先进性、可靠性、正确性负责。所有报出的技术性能指标必须是合理的，且必须符合相应的国家标准和行业标准。
5.2 设备采用的专利涉及的全部费用均被认为已包含在支付的费用之内，投标方应承担专利可能涉及的一切责任。
6、质量保证
6.1 投标方应是已建立ISO9000-2000质量管理体系并取得相关体系认证证书的企业。
6.2 投标方应提供夹边条的制造质量保证程序或计划，保证夹边条出厂合格率100%；
6.3质保期：从招投标双方签署验收合格报告之日起开始计算质量保证期，质保期为两年。
6.4 投标方提供的设备材料应符合现行有关技术标准的规定和技术文件的要求，附属设备必须满足技术文件和各自的产品技术标准，并附有合格证和试验报告，其质量由投标方负责。
6.5 在质量保证期内，投标方应保证设备的正常运行，负责设备的免费维修和更换。当设备在质量保证期内发生质量事故，投标方应承担相应的法律责任和经济损失。

6.6 因设备材料质量问题出现故障时，投标方应接到用户通知后及赶到现场处理（响应时间：24小时）。因投标方制造运输原因造成的质量问题无法修复完好时必须无条件更换。

附图：如下（图纸仅供参考，具体以实物为准）

