الملحق (ب) لدعوة العطاء رقم م ش ع3/12/19/2026
المواصفات الفنية والشروط الخاصة

SPECIFICATION OF MACHINE: 560mm x 1500mm MILL for Rubber
	ITEM / DESCRIPTION
	SPECIFICATION

	DIAMETER OF ROLLS:
	560mm Diameter (22")

	ROLL FACE:
	1500mm long (60")

	BEARINGS:
	Roller type Anti-friction Bearings with Labyrinth seals

	SAFETY GEAR:
	To N.J.I.C. Standards fitted along back and front of machine

	LUBRICATION:
	Bearings are grease packed

	MACHINE MOUNTING:
	On an integral fabricated bedplate on Wedgemount insulators. Machine and Drive combined

	MOTOR:
	110KW, 380 Volts, 3 Phase 50 Cycles

	GEARBOX:
	17" Centres

	CONTROL:
	Plugging Brake

	FRONT ROLL SPEED:
	26.5 Metres/min

	BACK ROLL SPEED:
	28.9 Metres/min

	FRICTION RATIO:
	1.09:1

	TRAY:
	Fitted beneath Mill rolls

	GUIDES:
	Split type nip guides with ploughs

	OVERLOAD PROTECTION:
	Steel bursting disc in each side cylinder, easily replaced

	NIP ADJUSTMENT:
	By hydraulic cylinder one to each sideframe, adjustable under load

	Optional (match with the machine)
	Stock blender device

	
	Frequency converter


560 mm (22") x 1500 mm (60") MILL FOR 

RUBBER 

General:

Single geared Mill for rubber and plastics with steel frames and roller bearings driven through a worm reduction gear unit and spur gear drive and connecting gears. Hydraulically operated nip adjustment controlled by a hand pump and equipped with bursting discs for overload relief.

Rolls:

Two chilled cast iron rolls each 560 mm (22") diameter with a 1500 mm (60") long ground and polished working surface. Depth of chill 16-22 mm.

The rolls are cored and fitted with internal spray piping and rotary joints for water cooling or steam heating.

Each roll is tested and certificated to hydraulic pressure of 21 bar and a hardness of 540/580 Hv.

Frames and Bearings:

Fabricated steel frames and caps support steel bearing blocks fitted with double row self-aligning roller bearings with labyrinth type grease seals. The bearing is suitable for the high loading associated with heavy duty mills and for roll temperatures up to 180°C.

Tray:

An easily cleaned fabricated steel tray is fitted beneath the rolls.

Bedplate:

The mill, gearbox and motor are mounted on a one-piece fabricated bedplate supported by vibration insulators.

Nip Guides:

Self-adjusting split type steel guides with vertical adjustment for roll/guide clearance. Complete with adjustable ploughs.



Nip Adjustment:

Horizontal adjustment of the front roll is by two hydraulic cylinders, on each frame. Movement of the roll is controlled by a hand pump and an exhaust valve on each cylinder. Opening the exhaust valve and working the two speed hand pump reduces the gap between the rolls. Nip indicators are fitted, one on the front of each frame.

Overload Protection:

Easily replaceable stainless steel bursting discs one for each cylinder. These small discs are accurately calibrated and can be economically replaced.

Safety Gear:

Complying with the recommendations made by the British National Joint Industrial Council for safe working on the two roll horizontal mills, and BS 5304 1975 "Code of Practice Safeguarding of Machinery". A re-set mechanism is fitted to the gear.

Driving Gear:

Forged steel roll end gears with machine cut spur teeth specifically designed to permit efficient operating at centers between 557 mm and 567 mm.

Cast iron wheel and forged steel pinion gears with machine cut teeth transmit the drive from the totally enclosed first stage worm reduction unit having shafts mounted on ball or roller bearings. The output shaft is extended to carry the drive pinion and is supported by a self-aligning pedestal bearing bolted to the mill frame. The input shaft is connected to the main drive motor by a rubber bushed coupling.

Heavy sheet steel guards are fitted over the couplings, pinion shaft, main drive gears and roll end gears. Worm-box is rated at 110 kW with an input speed of 1500 r.p.m.

Normal Operating Speeds:

· Friction Ratio: 1.09/1
· Back Roll: 28.9 metres per min.
· Front Roll: 26.5 metres per min.


Main Drive Motor:

150 H.P., 110 kW., 1500 r.p.m. D.P.V. slipring induction motor provided with plug braking.

Electrical Supply:

380 volts, 3 phase, 50 Hz.

Lubrication:

· Roll Bearings: Grease packed at assembly and each fitted with grease nipples for repacking.
· See Lubrication Section 8 for further details.
شروط دعوة العطاء :-
1. تقديم الأسعار بالدينار الأردني، شاملة التركيب والتشغيل, ، وحسب المواصفات أعلاه وبيان فيما إذا كانت الماكنة معفاة من الرسوم الجمركية ومن رسوم الاستيراد أو شاملة لهما، وتحديد ذلك في عرض السعر بشكل واضح وأن تكون معفاة دائماً من الضريبة العامة على المبيعات.

2. المواد أعلاه غير قابلة للتجزئة ولا يقبل تسليم المواد أو أي جزء منها دون تسليم باقي المواد كاملة، كما لا يقبل تسليم المواد بدون التركيب والتشغيل حسب المطلوب .
3. أن تكون  الأسعار على أساس الالتزام بكافة المواصفات الفنية والشروط الخاصة الموضحة بهذه الدعوة, ولا يقبل أي عرض سعر لا يؤكد التزامه بهذه المواصفات ( السعر شامل التركيب والتشغيل والتدريب).
4. طريقة الدفع: بعد التركيب والتجهيز والتشغيل ، ومقابل الوثائق التي تطلبها القوات المسلحة الاردنية-الجيش العربي .
5. مكان التسليم: مشاغل الحسين الرئيسية/منطقة الضليل، تقديم الأسعار على أساس أن تكون شاملة التركيب والتجهيز والتشغيل في مشاغل الحسين الرئيسية ( تقوم الشركة الموردة بمراجعة مديرية المشتريات الدفاعية للحصول على كتاب إعفاء جمركي ومن ثم تقوم الشركة بالتخليص على المواد عن طريقها إذا كانت معفاة من الرسوم الجمركية ورسوم الاستيراد)، ويمنع استيراد المواد باسم القوات المسلحة بسبب صعوبة التنازل عنها في حال كانت مخالفة.
6. مدة التسليم: أن لا تزيد مدة تسليم الماكنةً (شاملاً التدريب) جاهزاً للتشغيل والاستخدام عن (120) مائة وعشرون يوماً من تاريخ ختم وتوقيع مندوب الشركة على قرار الإحالة.
7. آلية التنفيذ: يجب على الشركة زيارة الموقع والاطلاع على المواصفات والمتطلبات الخاصة بالتركيب والتواصل مع المقدم المهندس محمد عبد السلام العدوان على هاتف رقم (0772630178) للتنسيق و الزيارة، وعلى الشركات توضيح ذلك في عرض السعر المقدم وبيان تاريخ الزيارة.
8. يحق للجنة المشكلة لدى مشاغل الحسين الرئيسية مراقبة ومتابعة عملية التركيب والتجهيز والتشغيل في أي مرحله من مراحلها.
9. تقدم الشركات شهادة منشأ تثبت منشأ الماكينة.
10. على الشركة الموردة تقديم النشرات الفنية أو كتالوجات المستخدم وكتالوجات الصيانة اللازمة للماكينة المطلوبة.
11. يجب أن تكون الماكنة من ماركه (BRAND) متخصصة، ومعروفه ويجب تحديد(Brand Name) بشكل واضح في عرض السعر .
12. تضمن وتكفل الشركة المنفذة الماكنة من العيوب الفنية و سوء المصنعية لمدة (12) اثنا عشر شهراً على الأقل من تاريخ التسليم الرسمي للمشروع، وتتعهد الشركة بتبديل المواد التالفة خلال فترة الكفالة ومهما كانت قيمتها، وحسب ما هو مطلوب في المواصفات الفنية، حيث لا يشمل الضمان سوء الإستخدام. 
13. أن تلتزم الشركة المنفذة بإجراء الصيانة الوقائية الدورية اللازمة ما بعد التركيب, وإجراء الصيانة عند الطلب ولمدة لا تقل عن (12) اثنا عشر شهراً على الأقل من تاريخ التسليم الرسمي للمشروع, وأن يذكر ذلك بشكل واضح في عرض السعر.
14. تلتزم الشركة المنفذة بتوفير القطع الاحتياطية والقطع الفنية للماكنة لمدة لا تقل عن (3) ثلاثة سنوات بعد انتهاء فترة الضمان ومقابل الثمن.
15. أن تلتزم الشركة المنفذة بتزويد مشاغل الحسين الرئيسية بنسخة ورقية أو نسخه الكترونية من النشرات الفنية أو الكتالوجات الفنية اللازمة (كتالوجات التشغيل والصيانة والمستخدم والقطع،...الخ), وأن يذكر ذلك بشكل واضح في عرض السعر.
16. أن تلتزم الشركة المنفذة بإجراء التدريب اللازم في الموقع على عمليات الاستخدام والتشغيل والإدامة والصيانة لفنيين عدد (5) خمسة فنيين ولمدة (5) خمسة أيام عمل، وأن يذكر ذلك بشكل واضح في عرض السعر.
17. تتعهد الشركة في حالة الإحالة بما يلي :
1- دفع رسوم الطوابع المقررة لمديرية الدائرة المالية وخلال (10) عشرة أيام من تاريخ التبليغ الرسمي بإلاحالة.
2- استبدال كفالة دخول العطاء بكفالة حسن تنفيذ مالية غير مشروطة بقيمة (10%) عشرة بالمائة من القيمة الإجمالية للإحالة، ويعتبر إحضار الكفالة شرطاً لاستكمال إجراءات ختم وتوقيع مندوب الشركة على قرار الإحالة، وخلال أسبوع من تاريخ التبليغ الرسمي بالإحالة.
3- تقديم كفالة صيانة مالية غير مشروطة بقيمة ( 5% ) خمسة بالمائة من إجمالي قيمة الإحالة لمدة لا تقل عن (12) اثنا عشر شهراً من تاريخ التسليم الرسمي للمشروع.
4- تقديم كفالة ضمان سوء مصنعيه عدلية غير مشروطة بما يعادل قيمة الإحالة مضافا إليها نسبة (15%) خمسة عشر بالمائة من إجمالي قيمة الإحالة  وصالحه لمدة لا تقل عن (12) اثنا عشر شهراً من تاريخ التسليم الرسمي للمشروع.
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