佛山恒益发电有限公司2×600MW机组
磨煤机衬板采购项目
技术规范书
佛山恒益发电有限公司

2018年1月9日

第一章  总则
第二章  设备概况
第三章  参照标准
第四章  技术要求
第五章  供货范围
第六章   质量保证与试验
第七章  包装和运输
第八章  服务和技术联络 
第九章  资料移交

第十章  差异表

第一章  总则
1
总则
1.1  本技术规范书适用于佛山恒益发电有限公司2×600MW机组碗式中速磨煤机衬板采购招标项目，他提出了该设备的功能设计、结构、性能、安装和试验等方面的技术要求。
1.2  本技术规范提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出规定，也未具体引述有关标准和规范的条文，供方保证提供符合本技术规范书和工业标准的优质产品。
1.3  投标方所提供的产品必须满足现场磨煤机的使用要求，在国内相同容量工程或相似条件下具有12台供货业绩，且所供产品已经成功运行三年及以上，证明设备运行安全可靠；投标方应提供符合要求的合同复印件及用户证明。
1.4投标方必须是依法注册登记成立的独立法人企业，具有生产制造磨煤机衬板的能力，经国家有关部门审查并认可具有设备设计、制造或销售能力。
1.5 在签订合同后，因标准和规程发生变化，招标方有权以书面形式提出补充要求。投标方满足并遵守这些要求且不另外增加费用。
1.6 本技术规范书所使用的标准如与招标方所执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行, 且投标方在技术规范中提出，由招标方以书面形式确认。
1.7如投标方没有对本招标文件提出书面异议，招标方则可认为投标方完全接受和同意本招标文件的要求。偏差（无论多少）都必须清楚地表示在投标文件中的“差异表”中。
第二章  设备概况
1、 厂址位置
三水恒益电厂位于佛山市管辖的三水区白坭镇石仙岗，地处珠江三角洲西北角，广州市的西面，是北江、西江和绥江三水交汇处，距离广州市48km，距佛山市区里程为40km，距肇庆市64km。交通运输便利。
2、设备概况
2.1锅炉：
上海锅炉厂有限公司制造：
型号：SG-1913/25.4、
型式: 超临界参数变压运行螺旋管圈直流炉，单炉膛、一次中间再热、四角切圆燃烧方式、平衡通风、固态排渣、全钢悬吊结构Π型、露天布置燃煤锅炉。锅炉最大连续蒸发量 1913 t/h。
锅炉运行方式：主要承担基本负荷并具有调峰能力。锅炉最低稳燃负荷（不投油助燃时）为 30%B-MCR。
锅炉主要性能数据如下：
BMCR (VWO)        ECR (THA)
主蒸汽流量:




1913t/h            
1675t/h
再热蒸汽流量:




1583.7t/h           
1398.4t/h
主蒸汽压力:




25.4MPa(g)         
25.11MPa(g)
再热蒸汽进/出口压力:


4.36 /4.17MPa(g)    
3.85/3.68 MPa(g)
主蒸汽温度:




571℃              
571℃
再热蒸汽进出口温度:


311/569℃          
299/569℃
给水温度:





282℃              
274℃
省煤器进口给水压力：   

29.4 MPa(g)         
28.22MPa(g)

2.2制粉系统
中速磨煤机冷一次风机正压直吹式制粉系统。每台锅炉配置 6 台上海重型机器厂有限公司生产的 HP1003/Dyn碗式中速磨煤机，每台磨煤机配 1 台电子称重皮带式给煤机。密封风系统采用母管制，每台锅炉配 2 台密封风风机，1用 1 备，向 6 台磨煤机及 6 台给煤机提供密封风。
2.3磨煤机设计规范
2.3.1磨煤机型式：上海重型机器厂有限公司生产的 HP1003/Dyn碗式中速磨煤机。
2.3.2 设备布置：煤仓间 0.00m，室外布置。
2.3.3 运行方式：5 台并联运行，1 台检修备用。磨煤机适合带基本负荷与调峰运行。
2.3.4磨煤机出口：每台磨煤机 4 个出口。
2.3.5 基本参数
2.3.5.1 磨煤机入口燃煤粒度：≤35 mm

2.3.5.2 锅炉 B-MCR 工况下燃煤量
设计煤种： 239.94t/h，出口煤粉细度 R90=16，煤粉均匀性指数 n≥1.1

校核煤种 1： 257.30t/h，出口煤粉细度 R90=16，煤粉均匀性指数 n≥1.1

校核煤种 2： 260.94t/h，出口煤粉细度 R90=16，煤粉均匀性指数 n≥1.1

2.3.5.3 热一次风温度：空预器出口热一次风温度高负荷时 323°C（暂定），低负荷时 250°C

2.3.5..4 磨煤机出口介质温度：77°C

2.3.5..5 容量与能力要求
2.3.5.5.1 燃用设计煤种时，5 台磨运行，1 台磨备用。5 台磨的总出力（按磨损中后期出力考虑）不小于锅炉 B-MCR 工况燃煤量的 110%。
2.3.5.5.2燃用校核煤种时，5 台磨运行。5 台磨的总出力(按磨损中后期出力考虑)不小于锅炉B-MCR 工况燃煤量。
2.3.5.5.3 磨煤机碾磨部件的材料为：磨碗衬板为高铬衬板耐磨铸铁，磨辊辊套为硬质耐磨合金堆焊，硬度为： HRC≥58 。
2.3.5.5.4 供方提出可安全连续运行的单台磨煤机最小出力为 17.5t/h。
2.3.5.5.5 磨辊辊套（单面）和磨盘衬板的使用寿命均不低于 15000 小时。
磨辊套采用 ZG230-450 母体加硬质铬、钨堆焊合金表层，硬度 HRC³62,堆焊层为 41～55mm。
2.3.5.5.6 HP1003/Dyn碗式中速磨煤机衬板参数
	序号
	代号
	名称 规格 型号 
	单位
	数量
	材料

	1
	K7006.9.2.0
	磨碗衬板
	套
	45件/套
	部件（铸铁）

	2
	K7006.8-1
	导向装置侧衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	3
	K7006.8-2
	导向装置下衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	4
	K7006.8-3
	导向装置上衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	5
	K7006.8-4
	导向装置下衬板
	件
	9
	衬板耐磨铸铁

	6
	K7006.8-5
	导向装置上衬板
	件
	12
	衬板耐磨铸铁

	7
	K7006.8-6
	导向装置上衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	8
	K7006.8-7
	导向装置侧衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	9
	K7006.8-8
	左中间衬板
	件
	3
	ZG20Mn

	10
	K7006.8-9
	右中间衬板
	件
	3
	ZG20Mn


第3章 参照标准
1、 中华人民共和国国家标准GB/T33939-2017磨盘铸造衬板技术条件
2、 GB/T 223.11钢铁及合金含量测定
3、 GB/T 223.18钢铁及合金化学分析方法
4、 GB/T 6414.1999铸件尺寸公差与机械加工余量
5、 GB/T230.1金属材料硬度试验部分
6、 GB/T229金属材料夏比摆锤冲击试验方法
7、 《磨煤机耐磨件技术条件》（DL/T681-2012）标准
8、 上海重型机器厂有限公司生产的 HP1003/Dyn碗式中速磨煤机使用说明书
第4章 技术要求
1、磨煤机衬板制作加工严格按照《磨煤机耐磨件技术条件》（DL/T681-2012）标准执行，该标准准所引用的的其它现行有效标准，在采购中均视为有效版本，投标方也可提供其生产执行标准，但需高于该标准的要求。
2、 磨煤机衬板材料主要化学成份要求：Cr≥21\Mo:1.8-2.0\Cu:1.2-1.5\C:2.5-2.8;投标方加工制造的衬板外形尺寸必须跟现场安装所需的尺寸一致，不得有尺寸偏差，由于衬板加工制作过程中产生的尺寸偏差造成安装不到位一切后果由投标方承担。
3、 衬板表面应平整，浇口、冒口、毛刺、多肉、粘砂应清理干净，不允许有裂痕和影响使用性能的夹渣、砂眼、气孔、锁孔、缩松、冷隔等铸造缺陷。
4、 两块衬板高度误差<1mm，安装间隙误差小于1mm。
5、 每套磨碗衬板必须配齐垫片；
6、 衬板硬度要求：HRC≥60；衬板整体硬度偏差不大于HRC5.
7、 使用寿命要求：大于15000小时以上；
第5章  供货范围
（一）一般要求：
1、 投标方按招标方提供的备件需求清单供货。所有备件尺寸需满足上海重型机器厂有限公司生产的 HP1003/Dyn碗式中速磨煤机设备的功能设计、结构、性能、安装和试验等方面的技术要求。
2、投标应提供详细供货清单，清单中依次说明型号、数量、产地、生产厂家等内容。对于属于整套设备运行和施工所必需的部件，即使招标方未列出或数目不足，投标方仍须在执行合同时补足。
3、投标方提供所有安装和检修所需专用工具和消耗材料等，并提供详细供货清单。
4、提供随机必要的备品备件，并在投标文件中列出易损件清单和规格型号。
5、衬板标准配件见下表
	序号
	代号
	名称 规格 型号 
	单位
	数量
	材料

	1
	K7006.9.2.0
	磨碗衬板
	套
	45件/套
	部件（铸铁）

	2
	K7006.8-1
	导向装置侧衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	3
	K7006.8-2
	导向装置下衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	4
	K7006.8-3
	导向装置上衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	5
	K7006.8-4
	导向装置下衬板
	件
	9
	衬板耐磨铸铁

	6
	K7006.8-5
	导向装置上衬板
	件
	12
	衬板耐磨铸铁

	7
	K7006.8-6
	导向装置上衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	8
	K7006.8-7
	导向装置侧衬板
	件
	3
	衬板耐磨铸铁

	9
	K7006.8-8
	左中间衬板
	件
	3
	ZG20Mn

	10
	K7006.8-9
	右中间衬板
	件
	3
	ZG20Mn


6、 交货地点：佛山恒益发电有限公司仓库
7、 交货期：按招标文件要求执行。
第六章  质量保证与试验
（一）质量保证
1、投标方应有健全的质量保证体系，并应随投标书提交一份质量保证计划，该计划应包括质量保证程序、组织方式和所涉人员的资格证明及影响项目质量的各项活动如设计、采购、制造、运输、安装、调试和维护等的控制。投标方需具有负责质量保证活动的专职人员。
2、质量保证计划必须明确下列各点：设备出售者货源的检验和控制；所采购的设备或材料的技术文件的控制；材料的控制；特殊工艺控制；现场施工监督。
3、重要的部件试运见证和质量控制活动必须邀请招标方的代表参加，且招标方有权参加分析并纠正与招标方要求不一致的活动。
4、设备的设计应满足国家的有关标准、规范的要求，并应充分考虑当地环境条件和使用条件的影响。
5、设备用材应采用能满足其使用条件的优质材料，零部件或元器件的选择应以技术先进、成熟可靠。安全耐用为原则。严禁采用国家公布的淘汰产品。
6、投标方应提出施工现场安装注意事项及安装质量保证方法。
（二）试验
1、设备应进行工厂试验和现场试验，以证实材料、工艺及性能满足所采用的标准及本技术条件书的要求。投标方应严格按照所采用的标准、规范制定出一套完整的检验、试验和验收试验的项目、步骤及验收准则，并应以书面的形式随报价书提交招标方，以供招标方审阅并提出意见。
2、检验、试验工作在工厂进行，验收试验工作在设备使用现场进行。招标方代表有权观察任何项目的检验、试验过程，但招标方的观察并不意味着投标方可解除或减轻自身的责任。验收试验在投标方代表的指导和监督下进行，投标方应按其所列试验项目及程序提供必要的试验手段（包括仪器、仪表及其连接和校验等）。
3、各检验、试验阶段完成后，投标方应向招标方提交检验或试验报告。在验收试验后，招投标双方均应在验收试验报告上签字。
4、阶段检验、试验不能满足标准、规范及性能要求时，投标方应自费进行调整、修改和补充，直至满足要求为止。
（三）质量保证及可靠性：
1、产品质量能满足招标方提出的设备技术规范要求；
2、产品质量能满足招标方提出的包装和运输规范；
3、投标方履行招标方所规定的投标方应承但的义务和责任；
4、设备设计外观美观、漂亮，尺寸符合现场安装要求；
5、磨煤机磨辊辊套、衬板，经过投运后，保质期为 1 年，质保期内若出现产品质量问题，由投标方负责免费更换。
6、由于投标方的过失而给招标方带来的一切损失应照价赔偿。

7、 投标方的产品应满足质保期的要求，否则招标方有权拒绝支付质保金
第七章 包装和运输 

1、设备应适合运输和安全要求，装件均应用包装箱包装，并应标上相应的符号后方可发运，以免运输过程中变形和损坏。由于包装不当造成的损坏，责任在投标方。

2、所有零部件都应有保护装置和措施，以防止在运输过程中和保管期间发生损坏、腐蚀、防止杂物等进入零部件内。

3、所有备品备件和专用工具应分别单独放置在包装箱内，包装箱内的部件应有相应的标签。

4、如因运输等问题需对设备进行拆分运输，由投标方负责现场的组装等工作。
第八章 服务和技术联络 

1、投标人必须严格按照交付进度提供技术资料和图纸；

2、投标人提供的产品应有质量保证的各项技术文件，文件应具有完整性和可靠性；

3、免费派技术人员到现场勘察设计，免费进行指导、安装、调试；

4、及时以优质优价提供备品备件；

5、设备质量保证期内因设备质量问题而不能正常工作时，投标人应免费为招标方及时更换；

第9章 资料移交

投标方须提供的其它技术资料包括以下但不限于：

1、检验记录、试验报告及质量合格证等出厂报告。

2、投标方提供在设计、制造时所遵循的规范、标准和规定清单。

3、设备和备品管理资料文件，包括设备和备品发运和装箱的详细资料(各种清单)，

设备和备品存放与保管技术要求。

4、详细的产品质量文件，包括材质、材质检验、焊接、热处理，加工质量，外形尺寸，性能检验等的证明。

5、 外购件的合格证

第10章  差异表

无论差异多么微小，投标方要将投标文件和招标文件的差异之处逐条汇集成下表。否则招标方认为投标方完全接受和同意本规范书的要求。中标后如果投标方所提供的设备与招标文件要求不符（差异表已列出并经需方认可的各项除外），则投标方应无条件的按招标方要求进行修改，且不得增加任何费用。
	序号
	招标文件条目号
	招标文件的规定和要求
	投标文件的响应
	偏差
	说明

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


