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1、 总则

1、 本技术协议的使用范围仅限于鹤壁煤电股份有限公司热电厂#2锅炉下级下组空气预热装置（即空气预热器）部分管箱供货及更换项目，提出了设备在功能设计、结构、制造、检验等方面的技术要求。

2、 本技术协议提出的是最低的技术要求，并未对一些技术细节作出规定，也未充分叙述有关标准和规定的条文，乙方应提供符合本技术规范书和有关最新工业标准的先进、成熟的优质产品及相应服务。乙方应保证符合本技术协议、现行《电力工程设计规范》以及相关标准、规范的要求。

3、 乙方须执行本技术规范书所列标准及规程规范，本技术规范书未提及的内容均应满足或优于现行相关的国家、行业标准。本技术规范书所使用的标准及规程规范如遇与响应人所执行的标准及规程规范发生矛盾时,按较高标准执行。
4、 如果乙方没有以书面形式对本技术协议的条文提出异议，则甲方可以认为乙方能够满足本技术协议的要求。

5、 本技术协议所使用的标准如遇与乙方执行的标准发生矛盾时，按较高标准执行。
6、 本技术规范书中的内容，双方不得向本合同以外的第三方泄漏，也不得用于本合同以外的任何目的。

7、 必须指出，除明确属于甲方范围的工作外，其余部分均归属乙方的工作责任范围，且这些工作均在合同价格之内，即使在前面和后续的描述中可能存在遗漏或不详，若乙方在生产过程中未提出异议和澄清，则不能排除乙方的责任，在工程合同执行过程中，将以此分界原则为依据执行。

8、 乙方承诺提供高水平的技术和高质量的产品，所提改造。在采购阶段，乙方必须提供优化的设计方案。并对所出具的证明文件、方案、试验结果负全部责任。

9、 设备及材料采用的专利涉及到的全部费用均被认为已包含在工程报价中，乙方应保证甲方不承担有关设备及材料专利的一切责任。

10、 如果乙方没有以书面形式对本技术规范书的条文提出异议，则甲方认为乙方提供的产品完全响应本技术规范书的要求。

11、 本技术规范书作为设备合同的附件，在合同签订后生效，具有同等的法律效力。在协议签订后，应互相按时交换资料，满足各方设计和制造进度的要求。

12、 在签订合同之后，甲方保留对本技术协议提出补充要求和修改的权力，乙方承诺予以配合。如提出修改，具体项目和条件由甲乙双方商定。

2、 执行的标准规范

JB/T 3375-2002《锅炉原材料入厂检验》

GB/T3274-2007《普通碳素结构钢和低碳钢结构钢热轧厚钢板技术条件》

GB/T13793-2008《直缝电焊钢管》

NB/T47049-2016《管式空气预热器制造技术条件》

JB/T1616-1993《管式空气预热器技术条件》

DL/T869—2012《电力建设施工及验收技术规范》（火力发电厂焊接篇）

3、 空预器供货技术要求：

3.1 工程简介

鹤壁煤电股份有限公司热电厂(以下简称“鹤煤热电”) 2×135MW机组配套东方锅炉厂制造的型号为DG445/13.7－Π1的超高压自然循环汽包炉，一次中间再热∏型布置、单炉膛、燃烧器四角布置、切圆燃烧、平衡通风、固态排渣、采用管式空气预热器、露天布置、全钢构架。分别于2006年11月和2007年3月投产。

空预器原设计采用管箱式预热器，全部重量支撑于锅炉尾部的钢构架上；烟气在管内自上而下流动，空气在管外横向冲刷自下而上流动；预热器分上、下级两级立式布置，为方便检修及更换管箱，下级空气预热器又分为两组，空气流程n=4，空气预热器每组管箱烟气入口段均采用可更换结构型式的防磨套管，在预热器管箱中装设有防震隔板以防止管箱振动，空气预热器连通箱采用护板结构，空气预热器所用膨胀节采用金属膨胀节；此次检修计划更换#2炉下级下组空气预热器部分管箱，高度为2500mm，管子规格为Φ40×1.5mm，原设计材料为09CuPCrNi-A,横向节距为77mm,纵向节距为40mm,错列布置，此次管箱管道仍采用原规格及材料，管内另采用两遍搪瓷防腐工艺处理。

3.2 设计资料

甲方向投标方提供原空气预热器有关图纸，管箱结构按图纸生产。

3.3 供货范围

供货范围为单台锅炉下级下组空预器部分管箱,共5组，含各管箱本体、底部柔性密封材料、防磨套管及安装施工所需附属构件等总重约54吨（不含浇注料），同时，考虑现场更换管箱施工条件，允许一个管箱根据图纸沿长度方向制作成两个大小一致的管箱，出厂前对接焊缝加工好V形坡口，便于现场吊装及焊接，同时，防磨套管等现场安装的小部件供货考虑一定备用余量，数量为总数量的2%。

加工图纸：

	序号
	名称
	图号
	数量
	备注

	1
	下级下部左侧管箱
	20J412-4-0
	2组
	

	2
	下级下部中间管箱
	20J412-5-0
	2组
	

	3
	下级下部右侧管箱
	20J412-6-0
	1组
	


3.4 供货周期

双方签订供货合同之日起30天内，中标单位完成整套空预器管箱组件设计、制造及供货。如无人力无法抗拒的自然灾害发生，不得延误供货周期。如出现延误，每延误一天扣除工程款1000元。

3.5 管箱材料标准：

3.5.1． 制造管式空气预热器的材料应符合设计图样和JB/T3375-2002 《锅炉用材料入厂验收规则》的要求。

3.5.2． 下级下组空气预热器管箱，高度为2500mm，管子规格为Φ40×1.5mm，材料为09CuPCrNi-A,横向节距为77mm,纵向节距为40mm,错列布置，管箱上端板厚度16mm，下端板20mm，材质Q235，所用管材及板材实际壁厚尺寸均为正公差，不得低于于设计规格尺寸，管道内衬搪瓷两遍。

3.5.3． 制造空预器所选用的管材应符合GB/T13793-2008《直缝电焊钢管》。

3.5.4． 考登钢钢管材料符合GB/T4171-2008《耐候结构钢》标准。

3.5.5． 制造管式空气预热器所选用的板材应符合GB/T3274-2007《碳素结构钢和低合金结构钢热扎厚钢板和钢带》的要求。 

3.6 拼接规范：

3.6.1． 管子使用整根管子制成，不得拼接。

3.6.2． 管板使用整块钢板制成。

3.7 管箱制作质量规范： 

3.7.1． 管板焊接时，对接焊缝的表面不得有密集气孔和裂纹等缺陷。焊缝的咬边深度不大于0.5mm，两侧咬边总长度不大于该焊缝长度的25%。

3.7.2． 管板焊接后,应将焊缝的余高修平。在修磨过程中造成的凹陷深度不得大于板厚的15%，并且最大不超过2mm，超过2mm时应补焊并修磨。

3.7.3． 若管子与管板焊接连接时，管端伸出管板的长度应为0-2mm，角焊缝的表面不应有气孔和裂纹等缺陷。

3.7.4． 管板钻孔加工时每台管箱的管板必须同时配钻，孔直径公差不超过+10mm,孔与孔中心距误差≤±2mm。

3.7.5． 焊接：

3.7.5.1． 担任焊接工作的焊工应持焊工合格证，并在合格证有效期内从事焊接工作。

3.7.5.2． 焊接准备：

1) 焊接设备应完好无损，工作正常，仪表应定期校验。

2) 焊条、焊剂必须烘干，焊接表面不得有油污、铁锈。

3) 焊件相连接部位及施焊区域不得有宏观的裂纹、夹渣以及影响焊接质量的锈蚀、油污等杂物。

4) 管子与管板的封口焊接应符合设计图样和有关工艺文件的规定。

5) 管子与管板组装时，组装焊接应按工艺规定的顺序进行，以便减少焊接变形；组装焊接不得有漏焊，且焊缝表面不得有气孔、裂纹、夹渣、弧坑、焊穿等缺陷，否则应修复或打磨。
6) 组装完毕后，进行出厂漏风试验，无漏风现象。

3.7.6． 制造和装配标准

空预器制造及验收应符合NB／T47049-2016《管式空气预热器技术条件》和JB/T1616-1993《管式空气预热器技术条件》中管箱的要求。

3.7.7． 搪瓷表面质量

3.7.7.1． 搪瓷釉层应均匀一致，表面应光滑，边缘和工艺孔不允许漏黑。
3.7.7.2． 搪瓷釉层和钢管金属的结合应形成梯度层。
3.7.7.3． 搪瓷釉层表面，不应有下列缺陷：
3.5.3.1． 裂纹、鱼鳞爆、局部剥落
3.5.3.2． 暗泡、粉瘤：暗泡、粉瘤部位经机械处理后表面光滑、平整且搪瓷层。
3.5.3.3． 明显的擦伤。
3.5.3.4． 影响使用的局部变形。
3.7.7.4． 每平方米搪瓷层上的杂粒不得超过三处，每处面积小于4mm²。

3.7.7.5． 搪瓷釉层表面不应有色泽差异。

3.7.7.6． 搪瓷管弯曲度应小于5mm，最大弯曲度不应超过10mm

3.7.8． 搪瓷釉层质量标准

	项目
	合格指标
	检测标准

	耐酸性能【g/㎡·d】
	≤2.0
	GB/T7989

	耐碱性能【g/㎡·d】
	≤9.0
	GB/T7988

	耐温差急变性/℃
	500℃恒温5min无变化
	GB/T7987

	耐机械冲击性/J
	≥0.22
	GB/T7990

	耐电压试验/V
	2000V
	GB/T7993


搪瓷釉层的厚度为340um±60um，厚度均匀。

3.7.9． 空预器入口端装设防磨套管，参照原设计图纸制作，现场施工。

3.7.10． 其他

内、外露搪瓷面须严加保护，包装能有效防止水、油、汗迹和有机物等污染，外包装应有防护保护及禁止碰撞标识，禁止在搪瓷管上堆物。
4、 验收：
施工结束后，甲方组织相关部门人员对照标准进行验收签订验收单。
5、 技术资料及交付进度

1． 乙方提供的资料应使用国家法定单位制即国际单位制，语言为中文。

2． 资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容准确、一致、清晰完整，满足工程要求。

3． 乙方资料的提交及时充分，满足工程进度要求。

4． 甲方安装施工期间乙方安排技术人员对现场安装过程进行技术指导

5． 对于其它没有列入合同技术资料清单，是工程所必需文件和资料，一经发现，乙方应及时免费提供。

6． 乙方要在开始施工前提供与合同项目设计、制造有关的资料。
6、 质保期及售后服务

1． 乙方需将货物运输至甲方指定地点，乙方承担运输、装卸过程中产生的一切费用。

2． 货物运到现场后，甲方派有关人员参与设备初验，如发现设备因乙方原因造成的损坏及缺陷，乙方应及时修理或更换。

3． 乙方提供的设备质保期为一年，即空预器完成安装投入运行之日起一年。

4． 在工程设备质保期内，如有质量问题，乙方负责人应随叫随到。接到甲方通知后，乙方技术部门在12小时内给予答复。需现场派人员处理时，乙方负责人保证在48小时内到达。

5． 如无人力无法抗拒的自然灾害发生，不得延误。如出现延误情况，每延误一天扣除工程款500元。
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