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[bookmark: _Toc15767]1、总则
1.1  本技术规范适用于厦门同集热电有限公司1#、2#锅炉系统大修项目安装。
1.2  本工程采取总承包形式，除安装主材由招标人提供外，其余安装施工配套材料、设备等由投标人提供，投标人所提供材料须有质量保证并符合现行的国家相关规定。
1.3  本规范提出的是最低限度的技术要求，并未对一切的技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，投标人应保证提供符合本规范和有关设计标准要求的优质产品及相应服务。
1.4  投标人须执行本技术规范所列标准（所列标准如有更新版本，应以最新版本为准），有矛盾时，按较高标准执行。
1.5  在合同签订后，招标人有权提出因标准、规范、和现场发生变化而产生的修订要求，具体事宜由双方协商确定。
1.6  投标人根据现场情况、相关图纸、技术规范制定施工方案（包括组织措施、施工方法、计划进度、质量标准和安全措施、焊接工艺评定、施工作业指导书，并有严格的审批手续）。
1.7  投标人须合理地组织施工，科学地进行管理，有效地安排好人力物力，做到文明施工，实现按时、按量、保质、保安全，保现场和相关地点的清洁卫生并完成整个工程有关设备的拆除、安装及全面性恢复等工作。
1.8  作业主要涉及高空作业、起重吊装作业、电气焊作业。所有这些主要方面的作业人员必须熟知相应的《高空作业安全技术规程》、《起重吊装作业安全技术规程》、《电气焊作业安全技术规程》并严格按照规程进行施工工作。
1.11 本规范的“天”、“日”均指日历日，“年”、“月”、“日”按公历计算。
1.12 本技术协议未尽事宜，双方协商解决。
[bookmark: _Toc16887]2、 项目概述
厦门同集热电有限公司位于厦门市同安区美禾三路399号，公司成立于2004年。已建设2×35t/h循环流化床锅炉+1×6MW抽汽凝汽式汽轮发电机，于2005年投产。锅炉为江西江联能源环保（原江西锅炉厂）生产的燃煤循环流化床锅炉，锅炉型号：JG35-3.82/450-W；锅炉为单汽包自然循环、半塔式布置、中温旋风分离、全钢结构炉架的低循环倍率流化床锅炉。锅炉自2005年投运至今已满16年，锅炉一、二级过热器、空预器、返料系统等设备都有不同程度的磨损和腐蚀，另锅炉运行变化及入炉燃料变化致使减温器减温效果不佳，因此决定对两台锅炉进行大修、技改。

[bookmark: _Toc9754]3、项目内容及工程量
本工程实行工程总承包方式。投标人应按照设计图纸、有关技术要求及招标人技改要求进行安装施工。招标范围为厦门同集热电有限公司1#、2#炉锅炉系统大修项目安装内容，包含且不仅限于：锅炉维修改造申请、报备、监检、验收；旧设备、管件拆除；新设备、管件安装（工程范围内所需脚手架材料、脚手架搭设、设备材料运输、吊装由投标人自行负责）；大修项目所需保温、浇注料、防腐材料采购及施工，无损检测、监检、验收，密封恢复，烘炉等直至交付招标人使用全部工作。各类保温材料和废旧浇注料等，中标人应按国家危险废物名录要求和【中华人民共和国固体废物污染环境防治法】规定规范处置，如未规范处置中标方要承担所有法律责任。拆除的旧设备和材料属招标人所有，投标人要按招标人要求搬至招标人厂区指定的位置。
1#、2#锅炉系统大修项目安装内容：
3.1 更换1#、2#炉一级过热器管；
3.2 更换1#、2#炉二级过热器管；
3.3 1#、2#炉后水冷壁管折焰角处，等径分叉三通及后水冷壁磨                损严重部位修复与更换。
3.4 更换1#、2#炉空气预热器；
3.5 更换1#、2#炉返料系统返料管及旋风筒锥部；
3.6 更换1#炉一级过热器出口集箱；
3.7  更换1#炉一级过热器出口集箱至集汽集箱联络管；                              
3.8 更换1#、2#炉旋风筒出口至省煤器金属烟道；
3.9 更换1#、2#炉减温器；
3.10 更换2#炉集汽集箱；
3.11 更换1#、2#炉护栏；
3.12 更换1#、2#炉顶棚前后集水槽和直梯；
3.13 更换1#、2#炉电除尘电场本体方形人孔门；
3.14 更换1#、2#炉锅炉本体排污、疏水、取样一次阀前管子；
3.15 更换1#、2#炉锅炉炉顶电动葫芦；
3.16 更换1#、2#炉电除尘输灰管道。
3.17 恢复1#、2#锅炉系统大修项目浇筑料、密封等、保温。
详见附件1
[bookmark: _Toc30136]4、技术标准和规范
本技术规范要求，安装、检验应符合国家相关技术规范和标准，并且为现行的最新版本。大修项目需申报监检，项目完工，经厦门市特种设备检验检测院检验合格，并出具相关监检合格报告。涉及与有关行业部门的事宜、费用均由投标人自行处理，确保项目最终合格、合法交付招标人投入使用。包括但不限于下列规范和标准。
4.1  锅炉制造厂家设计图纸及设计说明书。
4.2  锅炉制造厂《炉墙说明书》。
4.3  TSG 特种设备安全技术规范 TSG 11—2020《锅炉安全技术规程》。
4.4  DL/T 5190.2-2019《电力建设施工技术规范 第2部分 锅炉机组》。
4.5  DL/T 5190.5-2019《电力建设施工技术规范 第5部分 管道及系统》。
4.6  DL/T5210.2-2018《电力建设施工质量验收规程（锅炉机组）》。
4.7  DL/T5210.5-2018《电力建设施工质量验收规程第5部分（焊接)》。
4.8  NB/T47013-2015《承压设备无损检测》。
4.9  DL/T869-2012《火力发电厂焊接技术规程》。
4.10  GB50235-2019《工业金属管道工程施工规范》。
4.11  YB/T4109-2002《循环流化床锅炉用耐磨耐火浇注料》。
4.12  DL/T1035-2018《循环流化床锅炉锅炉检修导则》。
4.13 [bookmark: _Toc16119_WPSOffice_Level2]DL/T 438-2016《火电发电厂金属技术监督规程》。
4.14  DL/T515-2018《电站弯管》
4.15  DL/T850《电站配管》
4.16  DL/T 441-2004《火力发电厂高温高压蒸汽管道蠕变监督导则》
4.17  DL/T 776－2019《火力发电厂绝热材料》   
4.18  GB/T 16507-2013《水管锅炉》
4.19  DL/T638《火力发电厂锅炉炉墙检修工艺规程》
4.20  DL/T777-2012《火力发电厂耐火材料技术条件》
4.21  DL/T939-2016《火力发电厂锅炉受热面管监督技术导则》
4.22  GB/T5310-2017 《高压锅炉用无缝钢管》
4.23 DL/T 748.8-2001《 火力发电厂锅炉机组检修导则第8部分：空气预热器检修》 
4.24  GB26164.1-2010 《电业安全工作规程 第1部分：热力和机械》
4.25 GB4053-2016《固定式钢梯及平台安全要求》
4.26 GB50205-2020《钢结构工程施工质量验收规范》


[bookmark: _Toc22909]
5、技术规范要求
5.1  一般要求
5.1.1  在设备安装前，中标人必须严格按照有关规范和制造厂商的安装要求编写施工方案（包括组织措施、施工方法、计划进度、质量标准和安全措施、焊接工艺评定、施工作业指导书，并有严格的审批手续），按施工方案进行施工。
5.1.2  安装作业涉及高空作业、起重吊装作业、电气焊作业。所有这些主要方面的作业人员必须熟知相应的《高空作业安全技术规程》、《起重吊装作业安全技术规程》、《电气焊作业安全技术规程》并严格按照规程进行施工工作。
5.1.3  脚手架的搭设必须符合《脚手架搭设规范》。
5.1.4  中标人需现场制作的管道、管件及管道附件加工配置要求应按照DL/T5190.8《电力建设施工技术规范 第8部分：加工配制》中的规定执行。
5.1.5  现场焊接应按DL/T869《火力发电厂焊接技术规程》的规定进行，并以焊接工艺评定基础确定焊接工艺，编制作业指导书。
5.1.6  选用的焊接材料（氩弧焊丝、焊条等）应和钢材匹配，焊接材料的质量应符合国家标准和其他规定，并提供生产厂家质量保证书。焊材的存放、烘干、保温应遵守DL/T869《火力发电厂焊接技术规程》的规定。
5.1.7  焊前应仔细检查坡口，对口质量，坡口符合图纸要求或DL/T869《火力发电厂焊接技术规程》要求。
5.1.8  焊工应持有相应的从业有效资格证书。现场焊接应严格按照作业指导书进行。
5.1.9  焊缝无损检测应按国家相关标准和其他相关规定进行。
5.8.1.1  保温、浇注料浇注、防腐、烘炉应符合相关标准和相关规定要求（凡施工处理的保温，其表面温度应低于50℃）。
5.1.10  施工完成，及时清理现场，做到工完料净场地清。
5.2  材料要求
5.2.1  材料型号除招标人要求变更外必须与设计图纸要求保持一致；图纸中未注明的材料型号由招标人确认后，方可使用。
5.2.2  所有材料应经招标人验收后，方能在工程上使用，经检查不符合设计标准要求时，不得使用。
5.2.3  属中标人供货范围内材料，供货时必须出示相关性能数据表，提供质量证明文件和经有资质的检验单位出具的检验合格报告，不得用假冒及伪劣材料替代。如出现上述质量问题招标人有权退货；如造成损失的，招标人可要求中标人给予赔偿。

5.3  技术要求：
5.3 .1 旧设备拆除时严格按相关技术要求，并结合待更换设备的尺寸，考虑预留修整去除坡口尺寸。
5.3 .2  切割时，必须用专用切割工具切割；割开后的管下管口，必须用专用管堵堵上，以防工具、杂物等落入管内，原则上管子下料应用机械方法，管子坡口符合应相关规范要求。
5.3 .3  焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷；承压管道应按有关规范要求进行100%通球检查。
5.3 .4  管子对接前应将焊口表面及附近母材内外壁的油、漆、垢、锈等清除干净，焊口两侧15--20mm的范围内应磨削直至发出金属光泽。
5.3 .5  焊口严禁用强力对口，更不允许用热膨胀方法对口，以防止引起附加应力。焊接施工过程包括对口、装配、施焊及检验4个工序，上道工序符合要求后， 方可进行下一道工序。管子焊接时，管内不得有穿堂风。不得对焊接接头进行加热矫正。
5.3 .6  焊口焊完后应清理干净。承压件焊口有超过标准的缺陷时，可采取挖补方式返修，挖补的次数不得超过2次。
5.3 .7  焊缝外观检查。外观必须进行100％的质检，不允许存在表面裂纹，夹渣，气孔及未熔合未焊透等缺陷，并且咬边深度不得大于焊缝厚道的10％，焊缝余高不得大于2mm。
★5.3.8承压部件焊缝100%射线检测，检测标准不得小于现行国家标准NB/T47013-2015《承压设备无损检测》规定的质量要求，锅炉受压部件焊接接头的射线检测技术等级不低于AB级，焊接接头质量等级不低于Ⅱ级。
5.3.9 加强焊口质量监督。有缺陷的焊口必须返工，直至合格为止；焊口检验必须由专人管理，防止出现漏检、错检现象的发生。
5.3.10 承压部件焊接完成、射线检测合格后，按规定要求进行水压试，水压试验按TSG 11-2020《锅炉安全技术规程》第4章的有关规定执行，并通过特种设备检验机构验收合格。
★5.3.11本维修项目需申报监检，项目完工，经厦门市特种设备检验检测院检验合格，并出具相关监检合格报告。
5.3.12  一级过热器管更换。
5.3 .12.1 一级过热器管根据图号F3519-2-0、F3519-2-1-0、F3519-2-2-0及其分图进行整体更换安装（如有设计变更按变更后的图纸）。
5.3 .12.2   规格为Ø38*3.5mm、材质15CrMo。
5.3 .12.3   技术要求做法均按设计图标示内容进行。
5.3 .12.4   一级过热器顶棚、两侧侧墙水冷壁处浇筑钢玉高温高耐磨浇注料，厚度50~60mm，顶棚处要加装销钉或龟甲网。要求在过热器管安装前完成浇筑料施工，并预留好安装孔位。
5.3 .12.5   一级过热器迎风面第一排管及其迎风面下弯头底部位，靠后水冷壁一级过热器管下弯头内侧加装0Cr25Ni20材质防磨瓦。
5.3 .12.6   一级过热器管焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷；并按规范要求进行100%通球检查。
5.3 .12.7   一级过热器管安装完成后按相关要求安装梳形板。
5.3.13  二级过热器管更换。
5.3 .13.1   二级过热器管根据图号F3519-2-0、F3519-2-1-0、F3519-2-2-0及其分图进行整体更换安装（如有设计变更按变更后的图纸）。
5.3 .13.2   规格Ø38*3.5mm、材质20-GB3087。
5.3 .13.3   技术要求做法均按设计图标示内容进行。
5.3 .13.4   二级过热器顶棚至一级过热器顶棚、两侧侧墙水冷壁处、折焰墙处浇筑钢玉高温高耐磨浇注料，厚度50~60mm，顶棚处要加装销钉或龟甲网。要求在过热器管安装前完成浇筑料施工，并预留好安装孔位。
5.3 .13.5   二级过热器所有直段迎风面加装材质为0Cr25Ni20的防磨瓦。
5.3 .13.6 [bookmark: _GoBack]  二级过热器管焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷；并按规范要求进行100%通球检查。
5.3 .13.7   二级过热器管的吊挂装置应安装到位固定牢固，管排安装平整、间距相等。过热器管安装完成后按要求安装梳形板。
5.3.14   一级过热器、二级过热器管水压试验按TSG 11-2020《锅炉安全技术规程》第4章的有关规定执行，并验收合格后填写《水压试验签证单》
5.3.15  一级过热器、二级过热器管验收合格后，穿墙处应恢复密封。
5.3 .15.1   密封：根据密封图F3519-MF-0及分图F3519-MF-1-0/F3519-MF2-0/F3519-MF-3-0/F3519-MF-4-0进行安装。
5.3 .15.2   技术要求做法均按设计图标示内容进，密封处应保证严密不漏风。
5.3.16  后水冷壁管折焰角处等径分叉三通及水冷壁磨损严重部位修复或更换。
5.3 .16.1   等径分叉三通磨损严重部位进行堆焊处理，磨损严重部位水冷壁进行更换。
5.3 .16.2   采用堆焊处理后堆焊表面应打磨平整。
5.3 .16.3   堆焊处理的焊接口应进行表面无损检测。
5.3.17  1# 炉一级过热器出口集箱和一级过热器出口集箱至集汽集箱连接管更换。
5.3 .17.1   一级过热器出口集箱根据图号F3519-2-9-0进行更换安装。
5.3 .17.2   规格Ø273*16 L=4518mm、材质12Cr1MoV。
5.3 .17.3   技术要求做法均按设计图标示内容进行。
5.3 .17.4 焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷，集箱内部无异物。
5.3 .17.5 一级过热器出口集箱至集汽集箱连接管根据图号F3519-1-2-0进行安装。
5.3 .17.6   规格Ø108*4.5 ，L=6826mm、材质12Cr1MoV。
5.3 .17.7   技术要求做法均按设计图标示内容进行。
5.3 .17.8   连接管拆除时应做好标记，更换左起第二根（管材受损，更换前应进行确认），其余利旧。
5.3 .17.9   焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷。
5.3 .17.10   一级过热器出口集箱至集汽集箱连接管排气管及其阀门的安装位置要便于操作。
5.3.18  2# 炉集汽集箱更换。
5.3 .18.1 2# 炉集汽集箱根据图号F3519-2-10-0进行更换安装。
5.3 .18.2   规格Ø273*16L=5100mm、材质12Cr1MoV。
5.3 .18.3   技术要求做法均按设计图标示内容进行。
5.3 .18.4   焊接前需进行宏观检查，管材表面应无裂纹、重皮、撞伤、龟裂、压扁、砂眼、凹坑等缺陷，集箱内部无异物。
5.3.19  排污、取样、疏水一次阀前管段更换。
5.3 .19.1   排污、取样、疏水按图C355-02-05R-32及现场原管道布置进行更换安装。
5.3 .19.2   排污：更换1#、2#炉定期排污一次阀前管子。规格Ø32*2.5、材质20/ GB 3087无缝管。
5.3 .19.3   取样： 更换1#、2#炉饱和蒸汽取样、1#炉主给水取样、2#炉过热蒸汽取样，一次阀前管子。规格Ø18*2、材质20/ GB 3087无缝管。
5.3 .19.4   疏水： 更换1#、2#炉疏水一次阀前管子。规格Ø25*2、材质20/ GB 3087无缝管。
5.3 .19.5   弯头用管弯制时要求平滑过度，不出现折管现象。
5.3.20  承压部件保温恢复
5.3 .20.1 一级过热器、二级过热器管穿顶棚管处、二级过热器入口集管及二级过热器拆焰墙外管段用硅酸铝棉耐温度700℃，二层100mm厚加铁丝网、膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面。
5.3 .20.2 一级过热器出口集箱保温要求：保温层用硅酸铝棉耐温度700℃，二层100mm厚加铁丝网、膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面。
5.3 .20.3 一级过热器出口集箱至集汽集箱连接管、集汽集箱保温要求：保温层用硅酸铝棉耐温度700℃，二层100mm厚，铁丝网20x2，膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面，外加0.5mm厚铝皮包裹。
5.3 .20.4 排污、取样、疏水管保温要求：保温层用硅酸铝棉耐温度700℃，一层50mm厚，外加0.5mm厚铝皮包裹。
5.3.21　空气预热器更换
5.3 .21.1   根据图号F3519-4-0及其分图进行更换安装，安装技术要求做法均按原设计图标示内容进行。
5.3 .21.2   空预器更换依据DL/T 748.8-2001《 火力发电厂锅炉机组检修导则第8部分：空气预热器检修》 的规定进行。
5.3 .21.3   现场焊接应按DL/T869-2012《火力发电厂焊接技术规程》的规定进行，并以焊接工艺评定基础确定焊接工艺，编制作业指导书。
5.3 .21.4   选用的焊接材料应和钢材匹配，焊接材料的质量应符合国家标准和其他固定，并提供生产厂家质量保证书。焊材的存放、烘干、保温应遵DL/T869-2012《火力发电厂焊接技术规程》的规定。
5.3 .21.5   焊缝检测应按国家相关标准和其他相关规定进行。
5.3.21.6 管箱拆装
5.3 .21.6.1   管箱拆除前，应先将锅炉取样冷却水进出管路进行移装，不应影响运行锅炉取样冷却系统正常工作,再将空预器保温拆除，按顺序拆除各接管、护板并做好标记。最后再拆卸空预器管箱。
5.3 .21.6.2   空预器管箱吊装前应检查管箱外形尺寸、管子和管板焊接质量是否合格并清理杂物。
5.3 .21.6.3   空预器管箱吊装就位后应及时固定防止移位。再按顺序安装密封板、护板、接管。
5.3.21.7 漏风试验
空预器安装结束后，应进行整体密封性试验，检查确认空预器管和烟道无泄漏。漏风处应做补焊密封处理。
5.8.1.2  5.3.21.8空预器安装结束整体密封性试验合格后应恢复保温，保温层用硅酸铝棉耐温度700℃，三层150mm厚，固定不锈钢棉钉分布500x500，铁丝网20x2，膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面，外加1.0mm厚波形板。
5.3.22  返料系统技改
5.3 .22.1   根据图号F3519-11-1-0、F3519-11-2-0及技改后安装图进行安装。1#炉和2#炉去除标高14000mm回料系统储灰斗（锁气器已经去除）。旋风分离器底部至锅炉炉膛返料管材质改用0Cr18Ni9厚度10mm的不锈钢无缝管，返料器利旧。
5.3 .22.2   返料管标高12000mm处设置DN400mm检修人孔门， 采用规格426*10材质0Cr18Ni9等径三通制作，内装60*60格栅（用Ø18不锈钢圆钢焊接）。堵板及法兰盘厚度不小于10mm，堵板上加装手柄便于拆装。堵板法兰盘连接短管长度不小于300mm，以便于拆装法兰螺栓。
5.3 .22.3   检修人孔门以上返料管采用规格426*10材质0Cr18Ni9无缝管。
5.3 .22.4   检修人孔门以下用DN400*200变径大小头将规格426*10返料管过度到219*10返料管。变径大小头至炉膛返料管采用规格219*10材质0Cr18Ni9无缝管。
5.3 .22.5   旋风分离器底部,因浇筑料脱落碳化严重的部位(锥底往向800mm)更换为材质0Cr18Ni9厚度8mm的不锈钢，焊缝要求内外双面焊，外焊缝整圈用不锈钢板加固，内部加装销钉或龟甲网浇筑50mm厚高温耐磨浇筑料。根据图号F3519-11-1-3-0进行安装。
5.3 .22.6   保温：
用硅酸铝棉耐温度700℃，三层150mm厚，密封层从外向里铝皮0.5、膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面，固定不锈钢棉钉分布500x500外加铁丝网20x2。
5.3.23  旋风筒出口非金属膨胀节（标高14740mm）至省煤器上方（标高26450mm)金属烟道更换，图号F3519-11-1-0件8至件9。
5.3 .23.1   根据图号F3519-11-1-0及其分图进行更换安装。
5.3 .23.2   拆除标高14740mm至26450mm所有烟道(分离器出口非金属膨胀节至省煤器上方金属烟道,含非金属膨胀节）。
5.3 .23.3   省煤器上方标高18588mm非金属膨胀节以上烟道，采用材质为0Cr18Ni9厚度为6mm的不锈钢板。标高18588mm非金属膨胀节以下至标高14740mm烟道，采用材质为12Cr1MoV厚度为8mm的钢板。
5.3 .23.4   非金属膨胀节采用焊接连接。
5.3 .23.5   烟道外加强筋，采用材质为0Cr18Ni9（50*50*5）不锈钢角钢加固，间距不大于500mm。
5.3 .23.6   烟道焊接要求内外双面焊。
5.3 .23.7   保温恢复：用硅酸铝棉耐温度700℃，三层150mm厚，密封层从外向里1.0mm波纹板铝皮、膨胀珍珠岩石棉粉水泥1:1:1混合料抹面，不锈钢固定棉钉分布500x500外加铁丝网20x2。
5.3.24  更换1#、2#炉减温器
5.3.24.1 减温器更换应根据提供的喷水减温器设计图纸及技术要求进行更换安装。
5.3.24.2 保温要求：减温器、减温水管道保温根据设计图纸相关要求进行。
5.3.25  锅炉护栏和顶棚集水槽
5.3.25.1 护栏根据图号F3519-7-0进行安装。
5.3.25.1.1 防护栏杆安装工艺应确保其所有构件及其连接部分表面光滑、无锐边、尖角、毛刺或其他可能对人员造成伤害或妨碍其通过的外部缺陷。护栏安装前应注意检查材料表面有无裂纹、撞伤、龟裂、压扁等缺陷。
5.3.25.1.2 标高20m以下的平台防护栏杆高度1050mm, 标高20m以上的防护栏杆高度1200mm。楼梯防护栏杆高度860mm。
5.3.25.1.3 护栏立柱采用Ø42*3.5mm无缝钢管。标高26m层锅炉吊装平台及1#、2#炉连通桥护栏应采用Ø48*3.5mm无缝钢管。栏杆立柱的垂直度允许偏差控制在3mm以内。立柱间距均匀，间距不大于1000mm，所有立柱之间的距离应尽量做到一致，同一直线上的立柱应保证在同一直线上并保证高度一致。
5.3.25.1.4 栏杆扶手的连接焊缝应打磨平整，转弯处应用弯头连接或管弯制。扶手末端应以曲折端结束。扶手采用Ø42*3.5mm无缝钢管。标高26m层锅炉吊装平台及1#、2#炉连通桥护栏应采用Ø48*3.5mm无缝钢管。同一直线上的栏杆扶手应保证栏杆的直线度和水平度，相同斜度的梯子的栏杆斜度应保证一致。不同标高的栏杆扶手连接应连贯，形式应相同。
5.3.25.1.5 护栏横杆采用Ø16mm圆钢。标高26m层锅炉吊装平台及1#、2#炉连通桥护栏横杆应采用Ø18mm圆钢。护栏横杆与上下构件间距不大于500mm，护栏横杆应横穿立柱并焊接牢固，横杆连接头应藏于立柱内。
5.3.25.1.6 踢脚板采用2*100mm钢板。踢脚板安装应在立柱、栏杆安装完毕后进行，每一条踢脚板安装时都应从一端或中间开始，以免产生“鼓肚”现象。拐角应煨制，禁止焊制拐角。踢脚板对接处焊接应牢固平齐，外观工艺美观。
5.3.25.1.7锅炉标高11米计量给煤机层三段护栏总长16.2米护栏、立柱采用Ø60*3.5mm无缝钢管，横杆采用Ø25*2mm钢管，横杆与上下构件之间间距不大于25mm，立柱间距不大于1000mm，护栏高950mm。
5.3.25.2  1#、2#炉顶棚前后集水槽安装时需设置浅水角（按3--5°）焊接在以角钢制成的支架上。
5.3.25.2.1 顶棚前后集水槽排水与旧排水管连接。
5.3.25.2.2 集水槽内侧应用δ3厚钢板加固，加固板间隔不大于500mm。
5.3.25.2.3  1#、2#炉屋面爬梯圆钢H=3000，上端固定在集水槽。5.3.25.2.4 集水槽内外和爬梯应做防腐处理，油漆两底两面，面漆为银灰色。

5.3.26  更换1#炉、2#炉锅炉炉顶电动葫芦。
5.3.26.1 起吊重量1t，起吊高度25m，电压：380V，配原设计28#a工字梁。
5.3.26.2 应有高低限位、工字梁左右限位装置。
5.3.27  电除尘所有人孔门更换
5.3.27.1 电除尘器人孔门按原设计全部更换共10个。
5.3.27.2 电除尘器方形人孔规格：450*700mm, 人孔门600*850mm（具体规格尺寸以现场测量为准）。
5.3.28 更换1#炉、2#炉电除尘输灰管。
5.3.28.1 输灰管根据图号QZG63.1及QZG63.5进行安装。从电除尘仓泵出口更换至灰库。总长约460m(以现场实际长度为准)。阀门、表计利旧。
5.3.28.2 输灰管采用φ89*7 GB8163无缝管。
5.3.28.3 所有弯头内衬复合陶瓷加背包，三通内衬复合陶瓷。
5.3.29  锅炉系统大修、改造施工完成后中标人应负责烘炉方案的制定与实施，招标人派人进行配合。
[bookmark: _Toc4543]6、工期
本项目根据招标人生产需求择机进行更换安装施工，按计划一台锅炉运行，一台锅炉停下大修。单台炉从施工队进厂维修开工日起到检验、验收合格、具备调试条件止，要求　40　天内完成。招标人根据生产工作情况安排项目实施时间，中标人在接到招标人通知后48小时内到达招标人现场，在限期内完成项目维修工作。
[bookmark: _Toc27641]7、验收
7.1  中标人应对项目质量负责，中标人不能因招标人验收合格而推卸应承担的质量责任，招标人应全力配合中标人进行验收工作。
7.2  中标人应认真按照相关规范、标准、厂家技术要求、设计图和说明书进行施工。
7.3  项目具备隐蔽工程或中间验收部位，中标人进行自检，并在隐蔽或中间验收前8小时通知招标人相关管理人员进行验收。中标人准备验收记录，验收合格，双方在验收记录签字后，中标人方可进入下一施工工序。
7.4  招标人不能按时进行验收，中标人可自行组织验收，招标人应承认验收记录。
[bookmark: _Toc2873]8、质量保证
项目完工，经厦门市特种设备检验检测院检验合格后，投入168小时试运行，168试运行合格后，中标人提交完整的竣工资料及监检报告，招标人签发工程竣工验收证书，质保期为双方办理移交手续招标人签发工程竣工验收证书后12个月。
质保期间，如设备发生乙方检修质量问题，中标人在接到招标人通知后24小时到达招标人生产现场，进行无偿维修。在质保期内，如因中标人检修质量原因而达不到项目要求、质量标准约定的重要指标，出现质量问题造成设备非停事件时，由此给招标人造成的损失中标人需进行赔偿。
[bookmark: _Toc16097]9、技术资料
本项目竣工后10天内，中标人负责将维修项目监检等完整的维修竣工资料移交招标人。
包含且不限于以下资料：
9.1  项目竣工验收报告和检修质量验收单。
9.2  检修相关试验、验收记录。
9.3  各种材料质量证明文件。
9.4  相关骏工图纸。
9.5  焊接：焊接作业指导书、焊接工程一览表、焊口位置图。
9.6  金属检验：焊口检验位置图、无损探伤报告、硬度检验报告、光谱检验报告。
9.7  热处理：热处理作业指导书、焊后热处理记录（含热处理自动记录曲线）。
9.8  本项目实施期间所有的一切资料。
[bookmark: _Toc24094]10、其他事项
10.1  投标人应严格依据投标文件所做承诺履行职责，如有违约，招标人有权根据协议、合同采取措施保证本次大修项目安装的顺利进行，若协商不能达成一致的，可向招标人所在地人民法院以诉讼方式解决，并相应追究违约方的违约责任。
10.2  投标人认为有必要提供的其它能证明材料制造商实力、材料品质的有关文件资料及需招标人配合的事宜。
[bookmark: _Toc19781167]10.3安全文明施工
10.3.1  [bookmark: _Toc18040]安全管理
10.3.1.1  中标人必须建立健全完善的“安全保证体系”，并统一纳入招标人安全管理体系。施工开工前，中标人与招标人签订《安健环协议》。
10.3.1.2  中标人必须贯彻执行“安全第一、预防为主”的方针，严格执行国家电力公司《电力生产安全工作规程》、《安全生产工作规定》、《防止电力生产重大事故的二十五项重点要求》和招标人有关安全工作的其它规定，确保不发生人身及设备事故。
10.3.1.3  由于中标人人员违反有关安全工作的规定、规程，造成人员伤亡和设备设施损坏事故，责任完全由中标人独立承担。对招标人造成的经济损失，中标人应赔偿。
10.3.1.4  中标人各级行政一把手是本单位的安全第一责任人，必须亲自抓安全，建立严密的安全保障体系。
10.3.1.5  中标人工作人员在进行施工前，必须进行安全教育培训，否则不得从事施工工作。
10.3.1.6  中标人人员在现场施工工作过程中，应接受招标人安监管理人员的监督与管理。
10.3.1.7  劳动保护防护用品及安全工器具，由中标人负责配备齐全。起重设施由招标人联系当地技术监督部门确认在有效期内。
10.3.1.8  中标人施工使用的安全工器具必须按国家规定报请有关劳动部门检验合格后方可使用。施工工作时，中标人人员的着装应符合安全规定。
10.3.1.9  中标人的特殊工种工作人员必须按规定持证上岗，并报招标人安保部备案。
10.3.2  [bookmark: _Toc7466]安全技术措施:
10.3.2.1  严禁任何人员停留和通过在吊装重物区域内，无关人员不得通过和停留。重物吊装区域用安全警示带四周封闭，并挂“危险区域，禁止通行”，并由专职安全员进行监护。
10.3.2.2  在管道吊装前，应组织专业人员对所有吊装使用的工器具进行全面检查，防止不合格品进入现场使用。
10.3.2.3  施工环境周围平台如有孔洞或临边，应加以遮盖或设安全围栏，并挂警示牌。
10.3.2.4  在锅炉钢架孔洞位置上方作业时，孔洞上必须拴安全网，拴安全网时必须设专人指导监督执行。
10.3.2.5  作业过程中所有作业人员不得碰与施工内容无关的设备，不得进入施工区域以外的场所，尤其是运行机组区域。
10.3.2.6  每天上下班必须检查作业点的安全设施，有隐患必须先消除隐患再作业。
10.3.2.7  切割作业和焊接作业场所必须做好防止火花飞溅的措施，每班下班前应认真检查附近及正下方，不得留有火种。
10.3.2.8  作业过程中加强电源线、电焊线的管理工作，严禁电源线、电焊线从悬挂或吊装设备的钢绳附近拉设。
10.3.2.9  临时悬挂件必须有可靠的防坠落措施，包括保险绳，防滑等措施。
10.3.2.10  作业过程中发现与本方案不符的作业，必须向主管领导汇报，经现场讨论后重新确定方案（报批）后执行，严禁私自作业，严禁私自更改施工方案。
10.3.3  [bookmark: _Toc1027]现场文明施工要求
10.3.3.1  中标人应遵守招标人有关现场文明生产管理规定及文明生产奖惩管理办法。
10.3.3.2  中标人应采取一切合理措施，保护现场及周围的环境，避免污染及由于其设备、工器具使用方法的不当造成的对人员和财产等的危害或干扰。
10.3.3.3  中标人保持所负责施工设备及环境的卫生，施工现场应做到“工完、料净、场地清”。
10.3.3.4  中标人不得随意在设备、结构、墙板、楼道上开孔或焊接临时结构，必要时须提出书面申请，经招标人批准后方可实施。
10.3.3.5  施工现场做到“三齐”：拆下零部件排放整齐、施工机具摆放整齐、材料备品堆放整齐；“三不乱”：电线不乱拉、管道不乱放、杂物不乱丢。
10.3.3.6  应正确佩戴和使用规范统一的安全帽，高处作业者系好安全带。
10.3.3.7  施工现场严禁吸烟；严禁乱停乱放车辆；严禁酒后进入现场；
10.3.3.8  凡拆下或进场的管道必须摆放整齐，不得影响通道；拆下和需要进场的保温材料，设置保温堆放场，拆下的废料当天及时从施工现场清理干净。
10.3.3.9  吊装作业区域设“危险区域、禁止入内”标识牌，并用警示带进行隔离。
10.3.3.10  焊口射线检验作业区域设“射线作业、禁止入内” 警示牌，并用警示带进行隔离。
10.3.3.11  脚手架搭设验收合格后设“脚手架验收合格”标识牌。
10.3.3.12  班组原始记录应记录要素齐全和明晰，易于寻找，正式记录应按照质量验收结果做到及时和规范。
[bookmark: _Toc19781168]10.4人员、器具、物资、资料的保证
10.4.1  中标人在现场施工人员的数量和素质，应能满足现场设备施工、设备技术监督，以及质量、安全、工期、文明管理的需要。
10.4.2  中标人的各技术工种工作人员必须持证上岗且在有效期内。如果招标人认为中标人人员的数量和水平，不能满足更换工作要求，中标人必须及时更换或增配，发生的费用由中标人自负。
10.4.3  施工用主材由招标人负责。中标人负责提供辅材、专用工具、施工中所需耗材及周转材料，包括焊条、氧气、乙炔、砂轮片等（包括大型工器具）、施工机械、架杆架板、安全设施、一般工器具等。
10.4.4  中标人负责工程所需的所有机加工工作。
10.4.5  施工期间，施工用配件、主材、设备等物资的领用，中标人按招标人管理程序执行。
10.4.6  施工用图纸、说明书、规程、方案等资料，由中标人向招标人办理借用手续。
附件1
	锅炉系统大修项目安装清单

	序号
	项目名称
	图   号
	规  格 
	材   质
	数量
	单位
	备   注

	一
	减温器系统更换
	
	
	
	2
	套
	

	二
	一级过热器
	F3519-2-1-0
	
	
	2
	套
	

	1
	蛇形管
	F3549-2-1-1-0 F3519-2-1-2-0 F3519-2-1-3-0
	Ø38*3.5
	15CrMoG
	88
	片
	

	2
	梳形板
	
	105-190
	
	22
	片
	

	3
	梳形板
	
	105-130
	
	44
	片
	

	4
	防磨瓦
	
	δ3  
	0Cr25Ni20
	88
	套
	

	5
	穿墙管密封件
	F3519-MF-1-0
	δ3
	Q235-A.F
	2
	套
	

	三
	二级过热器
	F3519-2-2-0
	
	
	2
	套
	

	1
	二级过热器蛇形管
	F3519-2-2-1-0 F3519-2-2-2-0 F3519-2-2-3-0
	Ø38*3.5
	20-GB3087
	88
	片
	

	2
	梳形板
	
	105-130　
	
	66
	片
	

	3
	防磨瓦
	
	δ3       L=2000
	0Cr25Ni20
	616
	片
	

	4
	穿墙管密封件
	F3519-MF-2-0
	δ3
	Q235-A.F
	2
	套
	

	
	
	F3519-MF-3-0
	δ3
	Q235-A.F
	2
	套
	

	
	
	F3519-MF-4-0
	δ3
	Q235-A.F
	2
	套
	

	5
	吊挂件
	F3519-1-4-0　
	
	
	4
	套
	

	四
	空气预热器
	F3519-4-0
	
	
	2
	套
	

	五
	回料系统
	
	
	
	
	
	

	1
	旋风分离器锥底往上800mm
	F3519-11-1-3-0
	δ8
	0Cr18Ni9
	4
	件
	内加销钉或龟甲网做50厚浇筑料,焊接部位要双面焊。焊缝处贴钢板加强。 

	2
	回料管
	F3519-11-1-0 F3519-11-1-10-0 F3519-11-2-0
	Ø426*10  L=7347
	0Cr18Ni9无缝管
	4
	件
	　实际长度以现场所需为准

	
	
	
	Ø219*10 L=5326.4
	0Cr18Ni9无缝管
	4
	件
	

	3
	检修人孔门
	
	DN400
	0Cr18Ni9
	4
	
	标高12000位置用三通加装DN400检修人孔门，内装60*60格册（含人孔门堵板）。

	
	
	　三通
	DN400*400*400
	0Cr18Ni9δ10
	4
	个
	

	4
	变径大小头
	
	DN400*200
	0Cr18Ni9 δ10
	4
	个
	

	5
	金属膨胀节 
	
	DN400
	0Cr18Ni9
	4
	个
	

	
	
	
	DN200
	0Cr18Ni9
	4
	个
	

	7
	支吊装置
	
	
	
	4
	套
	

	六
	尾部烟道
	F3519-11-1-0 
	
	
	
	
	

	1
	烟道
	F3519-11-1-5-0 F3519-11-1-6-0 F3519-11-1-7-0
	1300*1000
	0Cr18Ni9钢板  δ6
	4
	件
	

	
	
	F3519-11-1-9-0
	
	12Cr1MoV钢板  δ8
	4
	件
	

	2
	角钢
	
	50*50*5
	0Cr18Ni9
	828
	m
	

	3
	非金属膨胀节
	
	1300*1000
	框架、导流板材质：0Cr18Ni9  δ6
	8
	件
	

	七
	#1炉一级过热器出口集汽集箱
	F3519-2-9-0
	Ø273*16  L=4518
	12Cr1MoV
	1
	套
	

	八
	#1炉一级过热器出口集箱至集汽集箱连接管
	F3519-1-2-0
	Ø108*4.5  L=6826
	12Cr1MoV
	1
	根
	

	九
	#2炉集汽集箱
	F3519-2-10-0
	Ø273*16  L=5100
	12Cr1MoV
	1
	套
	

	十
	顶棚集水槽
	F3519-17-0
	L=10080
	Q235B  δ3
	4
	件
	按锅炉钢结构相关要求制作。26米层，锅炉吊装平台与#1、#2炉通行桥护栏用 Ø48*3.5mm无缝管。

	
	上顶棚爬梯
	
	L=3000        φ18圆钢
	
	2
	梯
	

	十一
	护栏
	F3519-7-0
	
	
	
	
	

	1
	扶手管子  
	
	Ø42*3.5
	无缝管
	980
	m
	

	
	
	
	Ø48*3.5
	无缝管
	12
	
	

	2
	 横杆 
	
	Ø16圆钢 
	Q235B
	2000
	
	

	
	
	
	Ø18圆钢 
	Q235B
	24
	
	

	3
	 踢脚板  
	
	2*100
	Q235B
	800
	
	

	4
	 平台栏杆柱 
	
	Ø42*3.5
	无缝管
	700
	根
	

	
	
	
	Ø48*3.5
	
	30
	
	

	5
	 楼梯栏杆柱 
	
	Ø42*3.5
	无缝管
	220
	根
	

	6
	栏杆用 90°弯头 
	
	
	无缝管
	300
	个
	

	7
	计量给煤机平台护栏
	
	L=6000
	
	3
	根
	

	
	
	
	Ø60*3.5
	
	
	
	

	8
	计量给煤机平台护栏立柱
	
	Ø60*3.5   L=850        
	
	18
	根
	

	9
	计量给煤机平台护栏横杆
	
	Ø25*2
	
	50
	m
	

	十二
	电除尘人孔门
	
	
	
	10
	个
	

	十三
	排污、疏水、取样管
	C355-02-05R-32
	
	
	
	
	

	1
	排污
	
	Ø32*2.5
	20G/3087
	200
	m
	#1、#2炉排污一次阀前管子

	2
	疏水
	
	Ø25*2
	20G/3087
	250
	m
	#1、#2炉疏水一次阀前管子

	3
	取样
	
	Ø18*2
	20G/3087
	100
	m
	#1、#2炉饱和蒸汽取样、#1炉主给水取样、#2炉过热蒸汽取样一次阀前管子

	十四
	后水冷壁管折焰角处等径分叉三通及水冷壁磨损严重部位修复或更换。

	Ø60*5
	20G/3087
	
	
	等径分叉三通堆焊处理28处，后水冷壁管更换5段（实际数量以现场所需为准）

	十五
	炉顶电动葫芦
	
	起吊重量1t，起吊高度25m，电压：380V
	
	2
	台
	配现有28#a工字梁

	十六
	电除尘输灰管
	QZG63.1/QZG63.5
	Ø89*7
	20#8163
	460
	m
	长度以现场为准

	1
	90°耐磨弯头
	
	DN80
	
	10
	个
	

	2
	30°耐磨变径三通
	
	DN60-80
	
	2
	个
	

	3
	30°耐磨三通
	
	DN80
	
	8
	个
	

	4
	60°耐磨弯头
	
	DN80
	
	8
	个
	

	5
	60°耐磨弯头
	
	DN65
	
	2
	个
	

	十七
	保温、浇筑材料
	
	
	
	
	
	

	1
	过热器处侧墙、折焰墙水冷壁及顶棚处浇筑料
	
	
	
	4
	平方米
	高温耐磨浇筑料厚度50~60

	2
	分离器锥部浇筑料
	
	
	
	4
	平方米
	

	3
	集箱、导汽管保温
	
	
	
	60
	平方米
	减温器和过热器集箱100厚+摸面，集汽集箱、导汽管100厚+0.5铝皮

	4
	过热器管排保温
	
	
	
	40
	平方米
	150厚+摸面

	5
	空预器保温
	
	
	
	100
	平方米
	150厚+1.0采钢瓦

	6
	返料保温
	F3519-11-1-0
	
	
	45
	平方米
	150厚+0.5铝皮

	7
	尾部竖井烟道保温
	F3519-11-1-0 
	
	
	350
	平方米
	150厚+摸面+1.0采钢瓦

	8
	排污、疏水、取样管保温
	
	
	
	180
	平方米
	50厚+0.5铝皮


备注：1、所标数量为原设计或现场估算仅供参考，最终数量以实际所需为准。2、未标注单位为mm。                                                                     
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