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概述
广东陆丰甲湖湾电厂位于陆丰市甲子镇以西海甲山附近海域，背山面海，厂距陆丰市约40km，西距湖东镇约5.5km，东北距甲子镇约8km，南面临南海。甲湖湾电厂一期 2×1000MW 超超临界锅炉选用上海锅炉厂有限责任公司设计、制造的超超临界一次高参数变压直流锅炉，型号：SG-3093/29.30-M7009。锅炉为超超临界参数、一次高参数、变压直流炉、反向切圆燃烧方式、固态排渣、单炉膛、一次再热、平衡通风、紧身封闭、全钢构架、全悬吊П型结构。设计煤种为澳洲煤和印尼煤的混煤，校核煤种 1 为神华烟煤，校核煤种 2 为印尼煤。
制粉系统采用中速磨直吹制粉系统，每台炉配备6台北京电力设备总厂生产的ZGM123G-II型中速磨煤机，5台运行，1台备用。煤粉细度为 R90=20%。

磨煤机主要数据汇总表

	编号
	项      目
	单 位
	设计煤种
	校核煤种1
	校核煤种2

	1
	磨煤机（型号）
	
	ZGM123G-II

	   2
	每台炉配磨煤机台数
	台
	5+1
	5+1
	6

	   3 
	磨煤机计算出力
	   t/h
	72.2
	76.72
	67.55

	   4 
	磨煤机最大计算出力(不考虑磨损)
	   t/h
	93.70
	98.37
	88.61

	5
	磨煤机磨损后期保证出力
	t/h
	89.02
	93.45
	84.18

	6
	磨煤机磨损后期最小出力
	t/h
	23.43
	24.59
	22.15

	7
	裕量（BMCR）
	%
	23.30
	21.81
	24.62

	8
	磨煤机基本通风量（基本出力）
	t/h
	153.43

	9
	磨煤机最大通风量
	t/h
	142.92
	140.18
	154.26

	10
	磨煤机最小通风量
	t/h
	92.88
	91.12
	100.26

	11
	磨煤机额定通风量（BMCR工况，计算出力）
	t/h
	127.62
	125.78
	137.16

	12
	风煤比（入磨一次风/入磨煤）
	kg/kg
	1.77
	1.64
	2.03

	13
	磨煤机出口一次风量（包括密封风量，不含水蒸气）
	t/h
	133.99
	132.16
	143.53

	14
	最大通风阻力（包括分离器、煤粉分配箱）
	kPa
	6.91

	15
	计算出力下通风阻力（包括分离器、煤粉分配箱）
	kPa
	5.91
	5.95
	5.87

	16
	最小通风阻力（包括分离器、煤粉分配箱）
	kPa
	3.63

	17
	磨煤机中后期最大阻力（保证值）
	kPa
	6.691
	6.691
	6.691

	18
	磨煤机入口热一次风温度
	℃
	341
	343
	337

	19
	磨煤机入口冷风温度
	℃
	32.1
	32.1
	32.1

	20
	磨煤机进口干燥剂温度
	℃
	249.8
	221.7
	297.3

	21
	磨煤机出口温度
	℃
	77
	75
	60

	22
	磨煤机轴功率（BMCR工况，计算出力）
	kW
	661.52
	666.11
	657.49

	23
	每台磨煤机密封风量
	t/h
	6.71

	24
	磨煤机密封风压（比一次风高的差压）
	kPa
	2

	25
	磨煤机最大轴功率
	kW
	774

	26
	磨煤机电机功率
	kw
	900

	27
	电动机型号
	
	YMKQ630-6-10

	28
	电动机电压
	V
	10000

	29
	电动机备用系数
	
	1.1

	30
	电动机冷却方式
	
	IC611

	31
	电动机冷却水量
	t/h
	/

	32
	电动机转速
	r/min
	990

	33
	磨煤机转速
	r/min
	28.8


1、 总则
2.1本技术规范适用于陆丰甲湖湾电厂一期磨煤机磨辊套及衬板升级改造项目，它提出了陆丰甲湖湾电厂一期磨煤机磨辊套及衬板升级改造为进口金属陶瓷复合辊套及衬板的相关技术要求。
2.2本技术规范规定的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节作出详细规定，也未充分引述有关标准和规范，投标方应保证提供符合国家标准、相关国际标准和本规格书要求的优质产品及相应的服务。对国家有关安全、环保等强制标准，均要满足其要求。
2.3在技术协议签订生效之后，招标方有权提出因规范标准和规程发生变化而产生的一些补充要求，具体项目由招、投标双方共同商定。
2.4本技术规范所使用的标准如遇与投标方所执行的标准不一致时，按较高标准执行。
2.5投标方对本项目的所供设备负有全责。即使获得最终用户认可，亦不能解除投标方在本项目下的责任和义务。本项目所供设备应是目前世界上先进的工艺技术，即具有高的可靠性、耐磨性。
2.6本技术规范投标方若有异议，则以差异表方式在投标文件中一并提出。如果没有以差异表方式提出，则视为没有异议。
2.7投标文件及合同规定的文件，包括图纸、计算、说明、使用手册、通讯联络和服务等，均应使用中国法定单位制（SI）和中文。
2.8本项目中的有关专利涉及到的全部费用均被认为已包含在工程报价中，投标方保证招标方不承担有关专利的一切责任。
2、 工程内容和范围

	备品名称
	型号
	采购数量
	材 质
	设计单重
	使用寿命
	备注

	磨辊辊套
	ZGM123G
	6件
	陶瓷金属复合材料整体铸造
	15.6吨/台
	辊套≥21000h

(或三年）
	原装进口产品，提供报关证明

	磨碗衬板
	ZGM123G
	2套
	陶瓷金属复合材料整体铸造
	8.4吨/套
	衬板≥21000h

(或三年）
	原装进口产品，提供报关证明

	骨架油封
	配套ZGM123G型磨煤机
	2台套
	氟橡胶
	18 kg/台
	≥21000h
	进口品牌


3、 工期要求

1、投标方须承诺负责运输并承担运费，对招标方确保工期，在招标方要求的工期内完成；交货时间以到达招标方现场指定位置为准。
2、交付时间：合同签订后5个月。
3、交货期限：满足招标方检修需求，以实际通知为准。
4、 双方职责

1. 招标方职责

(1) 为投标方提供ZGM123G型磨煤机相关的图纸。

(2) 对本项目工作负责协调各个方面的关系以便于工作的顺利开展。

(3) 具备开工条件前，招标方提前5天通知投标方。

(4) 招标方要配合投标方现场服务人员的工作，并在工作、生活、交通和通讯等方面提供方便。

2. 投标方职责

(1) 投标方现场服务人员的任务主要包括催交设备、开箱检验货物、处理设备质量问题、指导安装和调试、参加试运和性能验收试验等。
(2) 在安装和调试前，投标方现场服务人员应向招标方进行技术交底，讲解和示范将要进行操作的程序和方法。

(3) 投标方现场服务人员应有权处理现场出现的一切技术和商务问题。如现场发生质量问题，投标方现场人员要在招标方规定的时间内处理解决。如投标方委托招标方进行处理，投标方现场服务人员要出委托书并承担相应的责任。
(4) 投标方对其现场服务人员的一切行为负全部责任。
(5) 投标方现场服务人员的正常来去和更换应事先与招标方协商。
5、 技术要求

6.1 规范与标准

磨辊辊套和衬板应符合现行使用的有关国家标准和部颁标准，这些标准和规范包括（但不限于）：
1. GB223-84～96，《钢铁及合金化学分析方法》
2. GB2652-81， 《焊缝金属拉伸试验法》
3. GB4675.5-84，《焊接热影响区最高硬度试验方法》
4. GB230-91，  《金属洛氏硬度试验方法》
5. GB5030-85， 《金属小负荷维氏硬度试验方法》
6. GB9447-88， 《焊接接头疲劳裂纹扩展速率试验方法》
7. DL/T681-2012，《燃煤电厂磨煤机耐磨件技术条件》
8. GB/T9443     《铸钢件渗透探伤机缺陷显示痕迹的评级方法》
9. GB/T9444    《铸钢件磁粉探伤及质量评级方法》
10. JB/9218     《渗透探伤方法》
11. GB475       《商品煤样采取方法》
12. GB2565      《煤的可磨性指数测定方法》
13. GB/T 15458  《煤的磨损指数测定方法》
14. DL 465      《煤的冲刷磨损指数试验方法》
15. DL/T 5145   《火力发电厂制粉系统设计计算技术规定》
16. JB/T9674    《超声波探测瓷件内部缺陷》
6.2 技术要求

6.2.1 投标方提供的磨煤机进口金属陶瓷复合辊套和衬板应是技术先进、性能可靠、耐磨性好、使用寿命长，能满足磨煤机碾磨复杂煤种、恶劣工况的运行需要的原装进口成熟产品。
6.2.2陶瓷合金磨辊辊套与磨碗衬板耐磨材料与基材结合良好，陶瓷颗粒与高铬一次性浇铸成型，产品铸造质量精良，表面不得产生变形、毛刺、气孔、凸出、凹坑、夹渣、缩松和裂纹等影响使用性能的隐性铸造缺陷。工作面呈蜂窝状，不允许采用镶嵌构造或贴附构造，不存在物理性连接，辊套及衬板基材为高铬合金，Cr含量不低于20%。
6.2.3辊套、衬板成品内外壁面光滑，无划痕、无腐蚀坑、无硬伤、无龟裂，不允许补焊；不得有裂纹、折叠、轧折、离层和结疤。

6.2.4磨辊辊套最大外径：     mm，宽度：     mm，辊套陶瓷耐磨层厚度：＞     mm（投标方填写），且磨辊最大磨损厚度不得超过55mm。尺寸须符合现场安装要求，型线平滑过渡，应吻合检测样板要求，尺寸偏差≤3mm。

6.2.5衬板最小厚度：     mm，衬板陶瓷耐磨层厚度：＞     mm（投标方填写），且衬板最大磨损厚度不得超过40mm。单套数量：12块/套。尺寸须符合现场安装要求，出厂前须做拼装检验，拼装后衬板平面平滑过渡，相邻两块衬板表面不平整度≤1mm，合格后方可发货，每块衬板底面镂空部分≤5mm。
6.2.6磨辊辊套和衬板在设计煤种条件下使用寿命≥21000h（或三年）。

6.2.7磨辊套及磨碗衬板硬度均匀，陶瓷硬度>2100HV，基体硬度>60HRC,冲击韧性≥10J/cm2。

6.2.8辊套及衬板耐磨基材为高铬合金，且Cr含量不低于20%，耐磨层须为陶瓷合金，必须有防止辊套及衬板开裂现象，进行专题说明。

6.2.9辊套和衬板表面硬度检测合格率必须达到：100%。

6.2.10辊套单面使用后磨损量达到65mm作报废处理，衬板使用后磨损量达到40mm作报废处理。测量方式以测量模具测到的最大值为准。

6.2.11使用金属陶瓷复合材料辊套、衬板时，在磨煤机正常运行工况下，磨煤机在运行过程不得产生较大振动、电流波动等缺陷，噪声小于85分贝，在保证正常出力的工况下，磨煤机电耗不得大于磨煤机厂家设计值。

6.2.12投标方须提供磨辊辊套及磨碗衬板剖面结构图及文字专题说明，未提供视为无法满足技术要求。
6.2.13 投标方提供的磨煤机进口金属陶瓷复合材料磨辊套基材材质必须为高铬合金，不得使用球磨铸铁等材质作为磨辊辊套基材。
6.3 配置要求

投标方需配置一名现场安装调试指导工程师。
6.4 资质要求

（1）投标方须在中华人民共和国境内注册，营业执照合格有效。
（2）投标方需提供进口陶瓷磨辊辊套及衬板生产厂家针对此项目的唯一授权代理证明文件，否则视为无效投标。
（3）投标方近三年内没有骗取中标和严重违约及重大生产安全事故。
（4）具有良好的银行资信和商业信誉，没有处于被责令停业或破产状态或投标资格被取消，且资产未被重组、接管。
（5）曾在招标方类似项目中标后无正当理由放弃中标或擅自变更或者终止合同或严重违反合同条款、廉政协议，或有严重不诚信行为及不良社会影响的，以及其他在招标、询价及履约过程中，发生违反招投标规则和招标人所属集团、公司相关规章制度和招标文件规定、不遵守合同与承诺的投标方，招标方有权拒绝其参与投标。
（6）投标方应具有近六年（2018年1月1日~至今）至少3台600MW及以上磨煤机进口金属陶瓷复合辊套及衬板且在电厂成功运行三年的供货业绩，投标方须提供有效的业绩证明文件（包括合同封面页、范围页、签字页等复印件）以及用户使用说明等。
6、 质量验收及执行标准

7.1 设备安装完成后，招标方负责组织设备的现场试验及性能验收试验。
7.2 性能验收试验的地点为招标方项目实施现场，验收时间一般在安装调试完成后的一个月内。具体试验时间由双方协商确定。

7.3 质保期为3年（实际运行小时数21000h），质保期从验收合格之日起计算。质保期内出现质量问题，无法满足使用要求，投标方免费负责维修并更换部件，质保期将进行顺延。
7.4 免费保修期为3年，免费保修期从验收合格之日起计算。在保修期内，设备在正常使用条件下，所发生的非误操作故障及其损坏，均由投标方负责免费维修，包括及时免费更换损坏的零部件，直至招标方验收合格为止。所产生的更换零部件、维修人工差旅等费用由投标方自行承担。
7、 安全管理

8.1安全施工保证措施
8.1.1进场准备阶段：

a. 施工人员进厂前熟知并严格执行《甲湖湾电厂管控措施》；施工人员进厂前提交人员信息经审核后方可进厂。

b. 建立安全管理体系，并严格执行。

c. 全员安全三级教育培训。

d. 安全教育培训考试。

e. 安全目标指标的落实。

8.1.2作业施工阶段:

a. 做好交叉作业的防护措施。

b. 做好临时设施安全措施。

c. 做好防止物料的掉落和人员坠落的高处作业防护措施。

d. 做好防漏电措施。

e. 做好防机械伤害措施。

f. 做好受限空间安全管理措施。

g. 做好现场文明施工管理。

h. 做好防火防爆防触电管理。

8.1.3建立以项目经理为首，各级安全第一责任人为主的安全管理网络，督促项目施工人员认真履行安全职责，严格执行、落实国家和公司的安全生产方针、政策、规程、制度等。

8.1.4建立健全以项目技术负责人为首的安全技术保证体系，强化技术管理，施工作业应有完善的安全技术措施、施工方案、作业指导书等的编写、审核和批准严格按程序执行。

8.1.5对项目安全管理状况实行动态监察，建立专职安全人员档案本，便于定期考核，并通过培训学习不断提高现场安监人员的法制观念、职业道德和专业水平。

8.1.6发生事故对有关责任人、违章人员的处罚按照甲湖湾电厂《安全处罚管理规定》执行。

8.2安全施工技术措施 

(1) 施工进场前各个施工活动必须编制施工作业指导书并要通过危害辨识后，制定相应详细的安全施工措施，并在施工前进行交底及办理交底签证，无措施或无安全技术交底，严禁布置施工。

(2) 安全施工技术措施编制时必须认真详细，经审批后实施；施工前按规定向全体施工人员交底，并有交底签名记录。

(3) 施工作业指导书必须在该项目开工前编制，安全施工作业票应于施工前填报，并送有关部门审批。

(4) 施工前，必须按照电厂要求办理工作票，并落实好安全措施后方可开工。

(5) 施工时，现场负责人和工程师应在现场，工作前必须再次检查安全措施落实情况。

(6) 凡填写了安全施工作业票的作业项目，作业票填报人及专职安全人员应在现场对施工过程实施监督。

(7) 安全施工技术措施审批人员必须认真审批；凡技术措施编制错误审核未给予纠正而发生事故，审核者负主要责任；无安全技术措施或未安全交底就安排工作而发生事故，安排工作者负主要责任。

(8) 起吊作业、特殊高处作业、带电、带压、酸碱、易燃易爆场所动火等危险作业的安全施工措施及施工方案，应经有关部门审核，经技术负责人批准后，由工程师负责交底并作好交底签证。

(9) 所有受限空间作业，必须先办理受限空间作业票，并进行相应的气体检测，数据检测合格无误后，方可进行内部施工。

(10) 所有动火作业，必须办理动火作业票，并进行相应气体检测，数据检测合格无误后，方可进行动火作业。

8.3事故报告及处理

(1) 现场发生事故，及时向有关领导报告，并按规定调查、处理、统计和上报，严格按“四不放过”的原则查处事故，对有关责任者给予处罚，并组织落实整改措施。

(2) 根据事故调查所确认的事实及事故发生的原因，按照当事人在事故过程中的作用，分析事故责任。

8.4文明施工管理

(1) 完成安全文明施工目标。

(2) 施工场地布置合理，设备材料堆放整齐，施工环境文明整洁。

(3) 生活卫生设施齐全，安全警示标志规范，施工道路硬化畅通。

(4) 执行安全文明施工措施。

(5) 施工现场实行定置化规划管理。

(6) 实施文明施工责任制，建立并保持相关文件、记录。

(7) 将文明施工责任划分到班组，每天下班前清理作业场所，做到当天废料不过夜。

(8) 协调工作时，必须负责落实、检查文明施工工作，并及时落实文明施工的各项措施：

a. 施工时，项目经理根据安全文明施工要求，划分工机箱、焊机棚等摆放位置。

b. 现场工机、设备、材料堆放必须按照指定区域整齐摆放。

c. 现场所拆除设备、管道、法兰等不得直接落地。

d. 材料进场计划有序，现场不得堆放过多材料。

e. 所有施工过程中产生废料及时摆放指定位置。

f. 每天作业完成后，必须清理作业现场和责任区域。

g. 现场焊接、行灯线摆放整齐，不得阻碍通道，不得交叉布置。

h. 工具箱内工机具必须摆放整齐，工具箱上不得堆放杂物。

i. 由于施工过程中部分机组可能处于运行状态下，因此，对安全工作要求非常严格，容不得半点安全方面的失误，一定要把安全工作落到实处。

j. 施工负责人在布置施工任务时, 必须由安监人员对施工人员进行安全工作技术交底, 不进行安全技术交底不许开工。

k. 进入厂区，严禁吸烟；施工区域应设置围栏，确保安全文明施工。

l. 在施工过程中遇到与运行相关的设备有冲突时，要绝对服从运行人员的指挥，不得擅自处理，以免造成停机的重大事故发生。

m. 参与施工人员进入施工现场必须正确佩戴安全帽, 高空作业必须系好安全带, 不得穿高跟鞋、凉鞋、拖鞋。

n. 使用临时电源必须由电工从施工电源箱及配电柜引接，不得直接将电源线直接插入插座使用，要用符合安全要求的插头。

o. 动火时一定要办好动火工作票，并设专人监护，现场备好充足消防器材, 并放在明显固定位置, 消防器材不得挪用，动火时要清理干净周围可燃物。

p. 氧气乙炔瓶必须按规定10米以上距离摆放，并且不得摆放在太靠近运行中的转运机械旁；瓶子要绑好防止倾倒；氧气乙炔皮管要检查无破损方可使用，接头要有包箍锁死防突然松脱。

q. 施工前必须办理好相应的工作票，检查落实工作票上的安全措施后方能进行施工，提高员工自我保护能力。

r. 不要触碰现场与安装工作无关的设备按钮。

s. 电源不能超负荷使用，以免引起跳闸或火灾事故。

t. 电源线应尽可能架空，不得浸泡在水里。

u. 严禁在管道存放工具和材料。

v. 使用的电动工具必须带有效漏电保护装置，使用时要戴好防护用品，如防护眼镜等。 

w. 夜间工作必须有充足的照明；所有孔洞均必须做好临时封闭的安全措施。

x. 脚手架搭设应牢固，并经验收挂牌后才能使用。

y. 进入厂区施工车辆要小心行驶，不得碰坏消防栓等设备设施。

z. 服从厂方安监部门及检修部的监督，对不符合安全事项及时整改；文明施工，施工现场做到“工完、料尽、场地清”。
8、 目标与考核

9.1 未按期交付考核：投标方未按合同要求的时间交付物资，按每天1000元考核。
9.2 技术服务和培训考核：人员配备如不满足现场调试要求或不满足投标文件承诺，考核投标方每人每天500元。
9.3 质量考核：
9.3.1 质量达不到要求，造成物资验收不通过，耽误工期由投标方负责。如投标方确认达不到质量要求，招标方有权另委，发生费用由投标方承担。
9.3.2 投标方的产品应为全新的、先进的、完整的和安全可靠的，且设备的技术经济性能符合本技术协议的要求。投入运行后三年中，每年磨辊辊套和磨碗衬板的磨损量均不得大于15mm。如达不到使用要求，每年磨损量每超出标准（15mm）1mm，扣除合同总价的1%。
9.3.3 投标方应承诺提供的产品在招标方使用现有煤种的情况下，使用寿命及各项性能指标不能达到投标方的保证值（以招标方验收为准），引发招标方设备故障或出力下降，招标方将拆除陶瓷磨辊辊套及衬板，投标方负责并承担磨煤机检修所发生的相关费用，同时合同履行自动终止，招标方不再履行合同款项的继续支付。
9.3.4 质保期三年（或21000h）内因产品质量问题引发招标方设备故障，投标方负责无偿为招标方返修和赔偿。
9.3.5 在质量保证期内如果发生由于投标方责任的问题需要处理，投标方派遣人员未按要求到达现场及时修复好，每延迟1天罚款1000元。
9、 技术资料交付考核：技术资料随设备同时交付，每延迟1天罚款500元。差异表及需要说明的问题
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