
东汽电站服务事业部
大唐托克托10号机精修项目外包部分



机务电控成套供货

技术规范
[bookmark: _GoBack]



需方：中机国际工程设计研究院有限责任公司
供方： 

二O二三年十月



目 录
1 项目概况及总体要求	1
1.1 项目基本信息	1
1.2 总则	1
2 供货范围	2
2.1 一般要求	2
2.2 供货清单	3
3 标准及规范	9
4 技术要求	11
4.1管道管件要求	11
4.2支吊架要求	12
5 包装、标志、运输、验收和保管	14
6 技术资料及交付进度	17
7 设备监造、检验和性能验收试验	19
7.1 工厂检验	19
7.2 设备监造	19
7.4 制造、安装和性能验收试验的内容:	20
7.6性能验收试验结果的确认	20
8 供方现场技术服务	21


I
1 [bookmark: _Toc47711072][bookmark: _Toc56520530][bookmark: _Toc47710644][bookmark: _Toc112742652][bookmark: _Toc389652643][bookmark: _Toc104345443][bookmark: _Toc148101338] 项目概况及总体要求
1.1 [bookmark: _Toc56520531][bookmark: _Toc47711073][bookmark: _Toc148101339][bookmark: _Toc47710645]项目基本信息
建设单位：大唐托克托发电有限责任公司；
项目名称：#10机精修项目；
建设地点：内蒙古呼和浩特市托克托县燕山营乡托克托发电有限责任公司；
1.2 [bookmark: _Toc148101340][bookmark: _Toc47710646][bookmark: _Toc56520532][bookmark: _Toc47711074]总则
1.2.1 本技术协议仅适用于“大唐托克托发电有限责任公司#10机通精修项目外包部分管道管件、支吊架及仪表阀门采购”的相关部件。它包括该设备的功能及性能、工艺制造、检验及实验、安装服务等方面的技术要求。
1.2.2 本技术协议书提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术要求作出详细规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供方应保证提供符合本技术协议和相关的国际国内工业标准的优质产品。
1.2.3 如供方有除本规范以外的其他要求，应以书面形式提出，经买卖双方讨论后附于本技术协议。
1.2.4 供方应对提供的设备负有全责，即包括分包或采购的产品。分包或采购的重要产品制造商应事先征得需方的认可。
1.2.5 本技术协议所使用的标准若与供方执行的标准发生矛盾时，按较严格的标准执行。
1.2.6 如供方没有对本技术协议书提出书面异议，需方则可认为供方提供的产品完全满足本技术协议的要求。
1.2.7 大唐托克托#10机计划在2023年10月20日到12月15日期间进行汽轮机精益检修，工期为55天。卖方于2023年10月20日前发货。
1.2.8 卖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，进口设备应在提供中文资料的基础上，再提供原文资料，并以中文版本为准。
1.2.9 本项目质保期为改造后性能试验验收后12个月。
1.2.10 本技术协议经供需双方共同确认和签字后作为订货合同的附件，与订货合同正文具有同等效力。未尽事宜由双方协商解决。
1.2.11 在合同签订后，需方有权因规范、标准、规程发生变化而提出一些补充要求，具体内容双方共同商定。
2 [bookmark: _Toc148101341] 供货范围
2.1 [bookmark: _Toc148101342]一般要求
2.1.1 供方保证提供设备为全新的、先进的、成熟的、完整的和安全可靠的，且设备的技术经济性能符合本规范书的要求。 
2.1.2 供方应提供详细供货清单，清单中依次说明产品型号、数量等内容。对于属于整套设备运行和施工所必需的部件，即使本合同附件未列出和／或数目不足，供方仍须在执行合同时补足。
2.1.3 供方应提供本供货范围内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。
2.1.4 供方应提供一个大修期所需的备品备件清单，需方对备品备件的采购在合同谈判时确定，供方对这部分供货的报价应单独列出。
2.1.5 供方应提供随机备品备件清单（包括安装、调试、试运行及质保期内所需要的）
2.1.6 供方应提供所供设备中的进口件清单。


2.2 [bookmark: _Toc148101343]供货清单
	序号
	名称
	规格
	材质
	公称通径
	单位
	数量
	备注

	　
	F007VS-J3202-05
	汽轮机轴封供汽母管布置图
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	管道
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	5-1
	无缝钢管
	Ф457.2×13.5
	ASTM A335P91
	450
	m
	2
	喷水减温器前轴封母管

	5-2
	无缝钢管
	Ф457.2×13.5
	ASTM A335P91
	450
	m
	7
	喷水减温器后轴封母管

	　
	标准零部件
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	5-3
	45°热压弯头
	PN10，DN450，R=686，
接管规格：Ф457.2×13.5
	ASTM A335P91
	450
	件
	2
	　

	5-4
	热压三通
	PN10，DN450×450×250，
接管规格：Ф457.2×13.5/Ф273×9
	ASTM A335P91
	450×250
	件
	1
	喷水减温器后轴封母管

	5-5
	对焊堵头
	PN10，DN450，
接管规格：Ф457.2×13.5
	ASTM A335P91
	450
	件
	1
	喷水减温器后轴封母管

	5-6
	90°热压弯头
	PN10，DN450，R=686，
接管规格：Ф457.2×13.5
	ASTM A335P91
	450
	件
	1
	喷水减温器后轴封母管

	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	F007VS-J3202-06
	汽轮机高压缸轴封供汽管道布置图
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	管道
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	6-1
	无缝钢管
	Ф273×9
	ASTM A335P11
	250
	m
	6
	　

	6-3
	无缝钢管
	Ф273×9
	ASTM A335P91
	250
	m
	2
	高压缸前轴封接口改材质

	6-4
	无缝钢管
	Ф219×8
	ASTM A335P91
	200
	m
	6
	高压缸前轴封接口改材质

	　
	标准零部件
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	6-5
	对焊堵头
	PN10，DN250，
接管规格：Ф273×9
	ASTM A335P11
	250
	件
	1
	　

	6-6
	热压三通
	PN10，DN450×450×250，
接管规格：Ф457.2×13.5/Ф273×9
	ASTM A335P11
	450×250
	件
	1
	　

	6-7
	热压三通
	PN10，DN250×250×125，
接管规格：Ф273×9/Ф133×6
	ASTM A335P11
	250×125
	件
	1
	　

	6-8
	90°热压弯头
	PN10，DN250，R=381，
接管规格：Ф273×9
	ASTM A335P11
	250
	件
	4
	　

	6-9
	热压三通
	PN10，DN250×250×200，
接管规格：Ф273×9/Ф219×8 L=380mm
	ASTM A335P91
	250×200
	件
	2
	　

	6-10
	对焊堵头
	PN10，DN250，
接管规格：Ф273×9
	ASTM A335P91
	250
	件
	1
	　

	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	F007VS-J3202-07
	汽轮机中压缸轴封供汽管道布置图
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	管道
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	7-1
	无缝钢管
	Ф133×6
	ASTM A335P11
	125
	m
	8
	　

	　
	标准零部件
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	7-2
	对焊堵头
	PN10，DN125，
接管规格：Ф133×6
	ASTM A335P11
	125
	件
	1
	　

	7-3
	90°热压弯头
	PN10，DN125，R=190，
接管规格：Ф133×6
	ASTM A335P11
	125
	件
	1
	　

	7-4
	支吊架材料
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	7-4.1
	钢板
	300×300×10
	Q235B
	　
	件
	4
	　

	7-4.2
	无缝钢管
	∅219×6.5,L=1206
	20
	200
	件
	1
	GB/T 3087-2022

	7-4.3
	无缝钢管
	∅219×6.5,L=1473
	20
	200
	件
	1
	GB/T 3087-2022

	7-4.4
	支架式变力弹簧组件
	561106000(+1/-3578)
	组件
	　
	件
	1
	　

	7-4.5
	支架式变力弹簧组件
	561104000(-1/-1465)
	组件
	　
	件
	1
	　

	7-4.6
	夹式管夹
	109210273F
	12Cr1MoVG
	200
	件
	1
	GB/T 3087-2022

	7-4.7
	夹式管夹
	109110133F
	12Cr1MoVG
	200
	件
	1
	GB/T 3087-2022

	7-4.8
	膨胀螺栓
	M12×185
	316L
	　
	件
	20
	JB/ZQ 4763-2006

	　
	F007VS-J3202-11
	主汽阀阀杆漏汽管道布置图
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	喷水减温增加
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	管道
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9-1
	无缝钢管
	Ф27×2
	20G
	20
	m
	50
	CMIE，喷水减温减温水管道

	9-2
	无缝钢管
	Ф32×2.8
	12Cr1MoVG
	25
	m
	50
	CMIE，疏水点

	　
	标准零部件
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9-3
	90°热压弯头
	PN100，DN20，R=40，
接管规格：Ф27×2
	20G
	20
	件
	10
	CMIE，喷水减温减温水管道

	9-4
	45°热压弯头
	PN100，DN20，R=40，
接管规格：Ф27×2
	20G
	20
	件
	4
	CMIE，喷水减温减温水管道

	9-5
	接管座
	PN10, DN25, P=0.2MPa, t=500℃,
接管Ф457.2×13.5 A335P22/Ф32×2.8
	12Cr1MoVG
	25
	件
	1
	CMIE，疏水点

	9-6
	热压等径三通
	PN10, DN25, P=0.2MPa, t=500℃ 
接管Ф32×2.8 
	12Cr1MoVG
	25
	件
	2
	CMIE，疏水点

	9-7
	90°热压弯头
	PN10，DN25，
接管规格：Ф32×2.8 
	12Cr1MoVG
	25
	件
	10
	CMIE，疏水点

	9-8
	45°热压弯头
	PN10，DN25，
接管规格：Ф32×2.8 
	12Cr1MoVG
	25
	件
	4
	CMIE，疏水点

	9-9
	支吊架安装材料
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	9-9.1
	U型管卡
	118150025，管道规格：Ф32×2.8
	20
	25
	件
	30
	CMIE，减温水支吊架

	9-9.2
	U型管卡
	118150020，管道规格：Ф27×2
	20
	20
	件
	30
	CMIE，疏水点支吊架

	9-9.3
	螺母
	M8
	Q235B
	　
	件
	60
	估列，小管道支吊架用

	9-9.4
	圆钢 
	∅8
	Q235B
	　
	m
	15
	估列，小管道支吊架用

	9-9.5
	角钢 
	∠50×5
	Q235B
	　
	m
	15
	估列，小管道支吊架用

	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	10
	仪表管道
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	10.1
	引压管
	Φ22×6
	A335-P11
	　
	米
	1.2
	1#、4#轴封压力表引压短管

	10.2
	引压管
	Φ14×2
	A335-P11
	　
	米
	6
	1#、4#轴封压力表一次门后引压管

	10.3
	引压管
	Φ32×8
	A335-P22
	　
	米
	0.6
	2#轴封压力表引压短管

	10.4
	引压管
	Φ18×4
	A335-P22
	　
	米
	3
	2#轴封压力表一次门后引压管

	10.5
	引压管
	Φ32×8
	A335-P91
	　
	米
	0.6
	3#轴封压力表引压短管

	10.6
	引压管
	Φ18×4
	A335-P91
	　
	米
	3
	3#轴封压力表一次门后引压管

	10.7
	引压管
	Φ14×2
	06Cr19Ni10
	　
	米
	60
	气源用

	10.8
	引压管
	Φ8×1
	06Cr19Ni10
	　
	米
	10
	气源用

	10.9
	镀锌钢管
	G3/4"
	　
	　
	米
	100
	　

	10.1
	镀锌角钢
	40×4
	　
	　
	米
	24
	　

	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	　
	热工部分
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	11.1
	压力表
	设计压力：0.2MPa，量程：0-0.4MPa，设计温度：580℃.螺纹为M20×1.5 (内部三分格，分别为黄、绿、红），精度等级1.6
	　
	　
	块
	2
	　

	11.2
	压力表
	设计压力：0.2MPa，量程：0-0.4MPa，设计温度：380℃.螺纹为M20×1.5 (内部三分格，分别为黄、绿、红），精度等级1.6
	　
	　
	块
	2
	　

	11.3
	仪表阀门
	焊接型，J23Y-160P，16.0MPa，580℃，DN10，Φ18×4/A335-P91
	　
	　
	个
	4
	　

	11.4
	仪表阀门
	焊接型，J23Y-160P，16.0MPa，380℃，DN10，Φ14×2/A335-P11
	　
	　
	个
	4
	　

	11.5
	气源球阀
	QG.QY1 NPT1/2”（F）-Φ8
	　
	　
	个
	1
	　

	11.6
	外螺纹管接头
	Φ14-NPT1/2”（M）
	　
	　
	个
	1
	　

	11.7
	引压管
	Φ22×6/A335-P11
	　
	　
	米
	1.2
	1#、4#轴封压力表引压短管

	11.8
	引压管
	Φ14×2/A335-P11
	　
	　
	米
	6
	1#、4#轴封压力表一次门后引压管

	11.9
	引压管
	Φ32×8/A335-P22
	　
	　
	米
	0.6
	2#轴封压力表引压短管

	11.1
	引压管
	Φ18×4/A335-P22
	　
	　
	米
	3
	2#轴封压力表一次门后引压管

	11.11
	引压管
	Φ32×8/A335-P91
	　
	　
	米
	0.6
	3#轴封压力表引压短管

	11.12
	引压管
	Φ18×4/A335-P91
	　
	　
	米
	3
	3#轴封压力表一次门后引压管

	11.13
	引压管
	Φ14×2/06Cr19Ni10
	　
	　
	米
	60
	气源用

	11.14
	引压管
	Φ8×1/06Cr19Ni10
	　
	　
	米
	10
	气源用

	11.15
	计算机电缆
	ZRB-DJYVP-2×1.5mm2
	　
	　
	米
	1500
	　

	11.16
	补偿电缆
	ZRB-KXP-1×2×1.5mm2
	　
	　
	米
	500
	　

	11.17
	系统组态
	　
	　
	　
	点
	4
	利旧现有通道

	11.18
	防火堵包
	720克/袋
	　
	　
	20
	袋
	　

	11.19
	防火堵料
	有机、无机
	　
	　
	100
	kg
	　

	11.2
	防火涂料
	10L/桶装
	　
	　
	2
	桶
	　

	11.21
	镀锌钢管
	G3/4"
	　
	　
	100
	米
	　

	11.22
	防尘防腐金属软管
	3/4"
	　
	　
	40
	米
	　

	11.23
	电缆软管接头
	3/4"
	　
	　
	4
	对
	　

	11.24
	管接件
	弯通、中间接头、终端接头等
	　
	　
	20
	个
	　

	11.25
	钢材
	角钢40×4
	　
	　
	50
	kg
	　


注：1.大于DN50的管道管件内部需喷砂处理，管道管件外侧刷防腐底漆
2.弯头最薄处不应低于接管厚度
3.管道壁厚应为上偏差
4.管道管件椭圆度不应大于±1mm
5.管道管件内径偏差应小于±1mm
6. 支吊架表面油漆为灰色。



22
3 [bookmark: _Toc148101344]标准及规范
供方应采取有效措施，保证产品符合本技术协议及有关标准、规范的要求，有关技术标准如下（不限于此，同时采用最新版本的相应标准）：
GB 713-2014《锅炉和压力容器用钢板》
GB 3087-2008《低中压锅炉用无缝钢管》
GB/T 17395-2008《无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差》
GB/T 12459-2017《钢制对焊管件类型与参数》
GB/T 5777-2008《无缝钢管超声波探伤检验方法》
GB/T 13401-2017《钢板制对焊管件 技术规范》
GB/T 15822.1-2005《无损检测 磁粉检测 第1部分：总则》
GB/T 15822.2-2005《无损检测 磁粉检测 第2部分：检测介质》
GB/T 15822.3-2005《无损检测 磁粉检测 第3部分：设备》
GB/T 20801.1-2020《压力管道规范 工业管道 第1部分：总则》
GB/T 20801.4-2006《压力管道规范 工业管道 第4部分：制作与安装》
GB/T 20801.5-2006《压力管道规范 工业管道 第5部分：检验与试验》
GD 2016《火力发电厂――汽水管道零部件典型设计手册》
DL 438-2016《火力发电厂金属技术监督规程》
DL/T 820-2002《管道焊接接头超声波检验技术规程》
NB/T47044-2014 电站阀门
GB/T 12224-2015《钢制阀门一般要求》
NB/T 47037-2021《电站阀门型号编制方法》
JB/T 5263-2005《电站阀门铸钢件技术条件》
JB/T 5300-2008《工业用阀门材料选用导则》
GB/T 26480-2011《阀门的检验和试验》
GB/T 30832-2014《阀门流量系数和流阻系数试验方法》
DL/T 531-2016《电站高温高压截止阀闸阀技术条件》
GB/T 12228-2006《通用阀门碳素钢锻件技术条件》
GB/T 12229-2005《通用阀门碳素钢铸件技术条件》
GB/T12221金属阀门 结构长度
GB/T26480 阀门的检验和试验
上述标准和规定仅提出了基本的技术要求。如果供方提出了更经济合理的设计、材料、制造工艺等，同时又能使供方提供的设备性能达到本技术协议的要求，并确保安全﹑稳定﹑连续运行，在征得买方同意后，供方可以不全部使用上述标准和规定。


4 [bookmark: _Toc148101345]技术要求
[bookmark: _Toc148101346]4.1管道管件要求
（1）管件部分的零部件，按照供货清单的规格型号进行制作，规格选型按照《火力发电厂汽水管道零件及部件典型设计》GD2000执行。
（2）支吊架部分的零部件按照供货清单的规格型号进行制作，规格选型按照《发电厂汽水管道支吊架设计手册》D-ZD2010执行。
（3）零部件的制造标准，需按照相应电力行业标准执行；制造质量不得低于国标及行业相关标准。
（4）管件及附件的尺寸，必须保证满足供货清单要求的内径及厚度。
（5）管道管件内部需喷砂处理，管道管件外侧刷防腐底漆二层以上。
（6）弯头最薄处不应低于接管厚度，管道壁厚应为上偏差，管道管件椭圆度不应大于±1mm，管道管件内径偏差应小于±1mm。
（7）支吊架表面刷环氧富锌底漆、环氧云铁中间漆、脂肪族聚氨酯面漆；面漆颜色为灰色。
（8）未注零部件的制造标准，需按照相应电力行业标准执行；制造质量不得低于国标及行业相关标准。
（9）管件及附件的尺寸，必须保证满足供货清单中要求的内径及厚度。
（10）乙方必须对钢管、三通等焊缝进行超声波连续探伤或X射线探伤，并提供检测报告。
（11）管道部件质量及要求：钢管的径向错边不大于1mm。钢管焊缝内外焊道熔透深度不得小于1.5mm，内外焊道中心偏差不大于3.0mm。焊缝附近100mm范围内，钢管圆弧的径向偏差不得大于1mm允许的尺寸误差：钢管外径：供货钢管管端100mm长度范围外径极限偏差为±1mm，其余部分圆度最大偏差为0.5%D。钢管外径用周长法测量。钢管壁厚：钢管的壁厚偏差为-2.5%/+5%。
（12）支吊架及附件(尤其是弹簧)的性能及尺寸，必须保证满足需方提供的技术要求。
（13）所有支吊架表面醇酸漆2道，总厚度≥80微米;带螺纹部位，电镀锌或涂防锈油。
（14）清洁、包装和运输
（15）清洁：管道及管件出厂前清除全部加工垃圾，如金属切削、填充物等,应从内外表面清除所有轧屑、锈皮油脂等。
（16）包装﹑运输：管道及管件的包装、运输、贮存按国标规定。卖方所供管道及管件部件，均遵照国家标准和有关技术条件进行包装。备品备件、专用工具应单独包装和发运，并特别注明。
（17）管道部件及支吊架的标志按有关标准规定的要求。
[bookmark: _Toc148101347]4.2支吊架要求
（1） 本工程支吊架的设计参考《火力发电厂汽水管道支吊架设计手册（D-ZD2010）》，不足部分参考相关厂家标准。
（2） 管道支吊架的设计应能保证不仅在承受静荷载（包括水压试验荷载），而且在振动、水击及其它动力冲击的情况下有足够的强度。
（3） 管道支架具体要求如下：
	项 次
	检验项目
	性质
	质量标准
	检验方法和器具

	
	
	
	合格
	优良
	

	l
	构件长度允许偏差
	
	十3mm
	用尺检查

	1
	构件宽度允许偏差
	
	十3mm
	用尺检查

	3
	构件垂直允许偏差
	
	2mm
	用尺检查

	4
	型钢直线度
	主要
	

≤8mm  ≤6mm
(L—型钢长度)
	拉线和用尺检查

	5
	弧形板半径允许偏差
	主要
	

+         +
(R—设计半径)
	用弦长D／4样板检查

	6
	枕垫平面度
	
	2mm
	用尺检查

	7
	枕垫长度允许偏差
	
	十3mm
	用尺检查

	8
	底板平面度
	
	2mm
	用平尺和尺检查

	9
	切割面子面度
	
	1mm
	观查检查

	10
	焊接
	主要
	按<验标)焊接篇
	

	1l
	涂漆
	
	按(验标)锅炉篇
	


（4） 弹簧支吊架
弹簧支吊架无论是单个部件或两个以上部件组成，每个部件不可拼接，必须拼接时，应该用连接板过渡，连接板的尺寸应能保证焊缝长度≥100mm。

弹簧支吊架的根部构件应留有调节余量，该余量应有标志，以便在安装现场按需要进行切割调整。
5 [bookmark: _Toc148101348]包装、标志、运输、验收和保管
[bookmark: _Toc107820330][bookmark: _Toc39113634][bookmark: _Toc521760815]5.1  包装
5.1.1  管道及其附件包装前必须做到内部清洁，特别是管道内应彻底清洗干净，并采取妥善防锈措施。
5.1.2  卖方所供设备部件，除特殊部件外，均应遵守国家标准和有关包装的技术条件进行，或按最好的商业惯例，使用坚固的箱子包装。并应根据不同货物特性和要求，采取措施，如对设备进行妥善的油漆或其它有效的防锈防腐处理，以适应远途海上、陆上运输条件和大量的吊装、卸货以及露天堆放的需要，防止雨雪、海浪造成受潮、生锈、腐蚀、振动以及机械和化学引起的损坏。
5.1.3  卖方所供随机装箱技术文件应妥善地包装，能承受远洋运输和多次搬运，并应防止受潮和雨水的侵蚀。每个技术文件邮包应装有详细的目录清单。
5.1.4  为防止设备器材被窃或受腐蚀元素、海水的损坏，如未征得买方同意，不得采用敞开的板条箱和类似包装。
[bookmark: _Toc107820331][bookmark: _Toc39113635][bookmark: _Toc521760816]5.2  标志
5.2.1  设备标志
5.2.1.1  每套阀门等设备都应有固定铭牌。铭牌应不易损坏。标志应醒目、整齐、美观，符合国家及行业相关规定。
5.2.1.2  设备的重要阀门、调节保安部套等均应有其行程、转角、介质流向、操作方法等明显易辨的标志。
5.2.1.3  重要部件应根据图纸规定，在一定位置上标有装配编号，使用材料和检验合格的标志。
5.2.2  包装标志
（1）卖方供给设备(无论装在箱内或成捆的散件)的包装，都应贴有标明合同号，主要设备名称、部件名称和组装图上部件位置的标签。
（2）对装箱供给的设备，卖方应在每个箱子的两面用油漆写上如下内容：
1）合同号，装运标志、目的港，受货人代码、设备名称、机组号、项目号(箱号、箱的序号、设备总件数)，毛/净重，外形尺寸(长宽高)；
2）应按照设备特性和不同的运输及装卸要求，在箱上明显标上“小心”“向上”、“向下”、“防潮”、“勿倒”和吊装位置等通用标志，并应符合GB191和GB6388的规定；
3）包装箱应连续编号，而且在整个装运过程中，装箱编号的顺序始终是连贯的；
（3）对超大、超重货物应标注吊钩、重心和支点的位置。
（4）货运标志应符合国际物运协定规定。
[bookmark: _Toc39113636][bookmark: _Toc521760817][bookmark: _Toc107820332]5.3  运输
5. 3.1  经由铁路运输的部件，设备运输参数应符合《中华人民共和国铁道部铁路超限货物运输规则》的有关规定；当设备经由公路、水路、或空运时，其运输参数，应遵守公路、水路及空运的有关规定。
5.3.2  经由货轮远洋运输的部件，其尺寸不应超过国家对非标准外形体的规定，当部件经由船运以外的其他方式运输时，其重量和体积的限制应遵守有关运输单位的规定。
5.3.3 每批货物备妥及装运车辆发出24小时内，卖方用传真或邮件通知买方，通知中指明设备名称、件数、件号、重量、货运单号、设备发出日期。
5.4  检验与验收
5.4.1  所有设备验收必须附有下列文件：
（1）装箱单，其上应注明：
1)  产品名称、型号、规格、KKS编码和制造厂；
2)  装箱数量；	
3)  附件、备件名称及数量；
4)  装箱日期。
（2） 原制造厂的产品出厂合格说明书、出厂试验数据、安装使用说明书。
5.4.2  设备到达现场后，买卖双方按商定的开箱检验办法，对照装箱单逐件清点，进行检查和验收。
卖方扩散联营或外包生产的设备(部件)将生产厂家写明，必须经买方确认，但并不意味有任何减轻卖方的责任，即卖方对分包厂家的资质和产品质量、交货进度负责。设备到达现场后，仍由卖方会同买方进行检查和验收。
5.4.3  对于进口产品卖方应提供报关单等复印件。
5.5保管
5.5.1  卖方应提供所有设备、部件、材料等保管方法的说明。
5.5.2  卖方所用的每种防腐剂的质量、预期寿命和型号一致，卖方向买方提交各种防腐剂清除步骤的完整资料。
[bookmark: _Toc39113637][bookmark: _Toc521760818][bookmark: _Toc107820333]5.5.3  因卖方原因引起包装、标志、运输、及保管不当而造成的损失，由卖方负责赔偿。

6 [bookmark: _Toc148101349][bookmark: _Toc515697900][bookmark: _Toc515705621]技术资料及交付进度
6.1 一般要求
6.1.1.1  供方提供的资料应使用中国法定计量单位制。技术资料和图纸的文种为中文。外方提供的图纸和资料应翻译成中文后随同原文一并提交采购方，图纸资料以中文为准，图纸资料除提供书面文件外还应提供光盘，文字文件当为word/pdf文件，图形文件版本为AUTOCAD 2004/pdf。 
6.1.1.2  资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容要正确、准确、一致、清晰完整，满足工程要求。
6.1.1.3 供方资料的提交及时充分，满足工程进度要求。
6.1.1.4 供方提供适用于本工程实际情况的，为本工程专用的技术资料。
6.1.1.5 对于其它没有列入合同技术资料清单、却是工程所必需的文件和资料，一经发现，供方也应及时免费提供。
6.1.1.6 供方要及时提供与合同设备设计制造有关的资料。
6.2 技术文件和图纸
6.2.1 供方在技术协议签订后10日内及时提供满足工程施工图设计的正式资料和图纸，包括但不限于此：
1) 提供设备材料的安装说明书、主要设备型号、主要部件材料，以及组装、拆卸时所需用的技术资料。
2) 设备接口资料、设备的尺寸
3) 安装、运行、维护、检修所需的详尽图纸和技术文件和必要的零件图、计算资料等。
4) 材料的安装、维护、检修说明书,包括材料结构特点、安装程序和工艺要求。控制数据、定期校验和维护说明等。
5) 供方应提供备品、配件总清单和易损零件图。
6.2.2 供方须提供的其它技术资料包括以下但不限于此：
6.2.2.1 检验记录、试验报告及质量合格证等出厂报告。
6.2.2.2 供方提供在设计、制造时所遵循的规范、标准和规定清单。
6.2.2.3 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、运输超重和超大件的明细表。
6.2.2.4 详细的产品质量文件，包括材质、材质检验、加工质量、外形尺寸、性能检验等的证明。
6.2.2.5 所有主要设备应用金属标签，每个设备的标识号码是唯一的，这些标识号码应包含在提供给需方的最后的图纸中。
6.2.2.6 供方所提交的技术资料内容至少应包括本规范中所要求的。如需方在工程设计中需要本附件以外的资料，供方应及时无偿地提供。
7 [bookmark: _Toc81906769][bookmark: _Toc148101350]
设备监造、检验和性能验收试验
7.1 [bookmark: _Toc148101351]工厂检验
7.1.1 工厂检验是质量控制的一个重要组成部分。投标人需严格进行厂内各生产环节的检验和试验。投标人提供的合同设备须签发质量证明、检验记录和测试报告，并且作为交货时质量证明文件的组成部分。
1. 检查的范围包括原材料的进厂，材料的加工、组装、试验和出厂试验。
7.1.3 投标人检验的结果要满足技术规范书中参数的要求，如有不符之处或达不到标准要求，投标人要采取措施直至满足要求，同时向招标人提交不一致性报告。投标人发生重大质量问题时应将情况及时通知招标人。
1. 工厂检查的所有费用包括在合同设备总价中。
7.2 [bookmark: _Toc70261428][bookmark: _Toc148101352][bookmark: _Toc515729398]设备监造
7.2.1 监造依据
根据本合同的规定，以及国家有关规定。
7.2.2 监造方式
文件见证、现场见证和停工待检，即 R点、W点、H点。每次监造内容完成后，供方和监造代表均须在见证表上履行签字手续。供方复印3份，交监造代表1份。
7.2.3 监造内容（具体内容供方填写，供方在投标时应在标书中列出，原则上不少于3项，否则视为不合格标，最终内容由需方确定）
监造项目表
	序号
	监造部套
	监 造 内 容
	监 造 方 式

	
	
	
	H
	W
	R
	数量

	1
	原材料
	检查原材料质保书及实物
	
	
	
	

	2
	部件装配
	检查装配间隙
	
	
	
	

	3
	焊接
	检查是否按工艺要求操作
	
	
	
	

	4
	检测
	是否按标准要求检查
	
	
	
	

	5
	减温器
	水压试验
	
	
	
	

	注：H—停工待检，W—现场见证，R—文件见证，数量—检验数量


2. 对供方配合监造的要求
0. 供方为现场监造人员提供配合。
7.2.4.2 需方监造代表和采购方有权通过供方有关部门查（借）阅合同与本合同设备有关的标准、图纸、资料、工艺及检验记录（包括之间检验记录），如采购方认为有必要复印，供方应提方便。
7.2.4.3需方监造人员在监造过程中如发现设备和材料缺陷或不符合规定的标准要求时，有权提出意见，供方应采取相应改进措施，以保证设备质量。无论需方是否要求和知道，供方均应主动及时向需方提供合同设备制造过程中出现的较大的质量缺陷和问题，不得隐瞒。在需方不知道的情况下供方不得擅自处理。
[bookmark: _Toc16686232][bookmark: _Toc70261429][bookmark: _Toc447820238][bookmark: _Toc447811364]7.3性能验收试验
7.3.1性能验收试验的目的为了检验合同设备的所有性能是否符合技术规范中有关条款内容的要求。
7.3.2性能验收试验的地点由合同确定，一般为需方现场。
7.3.3性能试验的时间：投汽生产试运之后3个月内进行，具体试验时间由买供方协商确定。
7.3.4 性能验收试验所需的测点、一次元件和就地仪表的装设应由组织方提供，参加方配合； 并应符合有关规程、规范和标准的规定，并经需方确认。供方也要提供试验所需的技术配合和人员配合。
7. [bookmark: _Toc148101353]制造、安装和性能验收试验的内容:
3. 材料试验
设备材料应进行理化性能试验。
3. 工厂试验
供方应进行所有必要的工厂试验。
3. 现场试验
（1）供方应满足需方提出的设计要求，并能在设计条件下长期安全运行。
（2） 在进行这些试验的时候，供方派人到现场帮助，指导解决试验暴露的缺陷。
7.5 性能验收试验由需方主持，供方参加。试验大纲由需方提供，与供方讨论后确定。具体试验由双方认可的测试部门完成。如试验在现场进行，需方负责组织和实施，供方进行配合；如试验在工厂进行，试验所需的人力和财力等由供方提供。
[bookmark: _Toc148101354]7.6性能验收试验结果的确认
性能验收试验报告由测试单位编写，报告结论招投标双方均应承认。如双方对试验的结果有不一致意见，双方协商解决；如仍不能达成一致，则提交双方上级部门协商。
进行性能验收试验时，一方接到另一方试验通知而不派人参加试验，则被视为对验收试验结果的同意。
7.7 如果由于供方责任，在经第二次性能验收试验后，合同设备仍不能达到本技术规范书所规定的一项或多项保证指标时，供方应按下述规定向需方支付性能保证违约金。
8 [bookmark: _Toc148101355]供方现场技术服务
8.1 为保证所供设备的正确安装、启动、安全运行和性能指标，以及相互的工作联系，供方应按需方和现场实际要求及时派遣技术人员到现场进行技术服务。
8.2服务人员计划表：
	序号
	技术服务内容
	计划人月数
	派出人员构成
	备  注

	
	
	
	职  称
	人  数
	

	1
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


8. [bookmark: _Toc128393201][bookmark: _Toc148101356]供方现场技术服务人员所发生的一切费用包括工资、差旅费、住宿、办公及通讯联络等均包括在合同报价内。
8. [bookmark: _Toc148101357][bookmark: _Toc128393202] 供方现场服务人员的条件：
1. 遵纪守法，遵守现场的各项规章和制度，熟悉并掌握现场和电厂有关安全方面的规章制度。
1. 工作责任心强，身体健康，适应现场工作条件。
1. 了解合同设备的设计，熟悉其结构，有三年以上相同或相近的现场工作经验，能够正确地进行现场指导。
1.  需方有权要求更换不称职的供方现场技术服务人员，供方应及时更换。
1. 国外技术人员到现场的语言交流翻译应由供方配备，外国专家在现场期间的管理由供方负责。
1. 在投标阶段，投标人须按下表提供现场服务人员的情况，由招标人确认。
8. [bookmark: _Toc148101358][bookmark: _Toc128393203]供方现场服务人员的职责
8.5.1  供方现场服务人员的任务主要包括设备催交、货物的开箱检验及买卖双方的日常技术联络。在设备开始安装后的任务为指导安装和调试工作，监督工程质量及调试质量，并符合工厂设计要求，处理设备缺陷及设计变更等，后期要参加试运行和性能考核试验。
8.5.2  在安装和调试前，供方技术服务人员应向需方进行设计意图和安装程序及安装要点的技术交底和解释，必要时进行示范操作。对重要工作项目应实行每个工序的检查指导和监督，实行工序签证制度，否则，需方不能进行下一道工序。经供方签证的工序如因供方技术服务人员的指导错误而发生的问题，由供方负全部责任。供方对重要工作项目的认定，填写下表： 
供方提供的安装、调试重要工序表
	序号
	工序名称
	工序主要内容
	备注

	1
	设备安装
	指导安装、协助解决安装过程出
现的设计修改、碰撞等问题
	

	2
	试运行
	装置全面工作，进行初始运行
	

	3
	性能试验
	对系统进行综合检验，判断是
否符合要求
	


8.5.3 供方现场服务人员应有权全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或有重大设计变更，供方现场人员要在需方规定的时间内予以解决。如供方委托需方进行处理，要出具委托书并承担相应的经济责任。
8.5.4供方现场服务人员的正常来去和更换应事先与需方协商。
8.5.5供方对其现场服务人员的一切行为负全部责任。
8.5.6 供方现场技术服务应保证所供设备的正确安装、单体调试、整套启动及安全运行的需要，供方在接到需方书面通知的48h之内，技术服务人员必须到达现场进行服务。
[bookmark: _Toc148101359][bookmark: _Toc128393204]8.6 需方的义务
需方要配合供方现场服务人员的工作，并在生活、交通和通讯上提供方便，费用自理。



（签字页，本页无正文）

需  方：中机国际工程设计研究院有限责任公司
授权代表：
地址：长沙市韶山中路18号
电话：0731- 85383534
邮箱：luozhelin@qq.com


供  方： 
授权代表：
地址：
电话：
邮箱：

签字日期：     年   月   日
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