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[bookmark: _Toc56520530][bookmark: _Toc47710644][bookmark: _Toc47711072][bookmark: _Toc389652643][bookmark: _Toc104345443][bookmark: _Toc112742652][bookmark: _Toc211596474] 项目概况及总体要求
[bookmark: _Toc47711073][bookmark: _Toc56520531][bookmark: _Toc47710645]项目基本信息
建设单位：广东粤电靖海发电有限公司；
[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK4]项目名称：广东靖海3、4号机通流改造项目；
建设地点：广东省揭阳市惠来县东端靖海湾岸边靖海发电厂内；
[bookmark: _Toc56520532][bookmark: _Toc47711074][bookmark: _Toc47710646]总则
本技术协议仅适用于“广东靖海3、4号机通流改造项目机务电控成套供货采购”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。
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现行国家标准的高质量产品及其相应的服务。同时对国家有关安全、职业病危害等强制性标准，必须满足其要求。
本规范书所使用的标准如遇与供方所执行的标准不一致时，按较高标准执行。
供方应采用符合国家最新标准化的元件和标准化的设备组件，以适合本工程改造的需要。供方提供的仪表和检测设备的设置应满足远方监视和联锁保护及实现就地控制的要求。供方在本项目中所采用的技术和工艺必须是成熟的，且具备当今国内最先进技术，在设计和制造上满足《防止电力生产重大事故的二十五项重点要求》等有关规定。
需方对本项目的全过程有权进行检查和监督，但是并不因此免除供方的责任。供方应严格遵守本技术规范书，保证所供设备安全、可靠、合理、完整和性能优良。
在签订合同之后，需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，具体项目由供方、需方共同商定。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。由于设计不合理等供方原因，需要设计变更时，供方负责重新设计及供货，且不增加费用。
供方图纸在定版之后，若有变更引起材料补供，由供方负责提供材料并应满足现场施工需求，同时收换电子版、纸质版图纸重新按规范书要求提供给需方和业主。
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。
本技术协议内涉及到的专项方案、专题报告、论证结果等必须出具正式文本。
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。
广东粤电靖海发电有限公司厂#4机组A级检修计划2025年11月1日开工，#3机组A级检修计划2026年10月1日开工，每台机组通流改造必须在105天内完成，具体开工日期以电厂通知为准。
供方于每台机组开工前5天发货，10天之内全部到货。
供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。
本项目质保期为改造后性能试验验收后12个月。
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。
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。
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[bookmark: _Toc211596475][bookmark: OLE_LINK24][bookmark: OLE_LINK25]改造内容
[bookmark: OLE_LINK14][bookmark: OLE_LINK15]机务部分
轴封系统改造
本次轴封系统涉及新增、改动，主要包括高压主汽阀漏汽管道材质/规格更改、高压调节阀漏汽管道材质/规格/位置更改、高压前轴封管道材质/规格更改、新增补汽阀漏汽管道、轴封溢流站新增喷水减温系统改造。为方便检修，改造范围中的每根轴封漏汽管道与阀门（主汽阀、高压调节阀、补汽阀）间配一对法兰及其连接附件，法兰采用长颈对焊法兰，法兰设计选型应考虑长期在高温高压工况的安全性及密封性。
乙方供货范围，含改造范围内管道、管件、法兰组件（法兰、反法兰、紧固件、密封件）、水封、支吊架等。
疏水系统改造
本次疏水系统涉及新增疏水，主要包括新增高压缸夹层疏水、新增补汽阀至高压缸导管疏水、新增轴封溢流系统中汽水分离器疏水。
乙方供货范围含改造范围内管道、管件、支吊架等。
顶轴系统改造
本次改造顶轴装置整体更换，布置位置现场踏勘确定并经业主确认，增加#1~#4 轴承顶轴油管路支路，现场需采用散管布置。
顶轴装置更改位置涉及的供货均由乙方负责，包括管道、管件、支吊架等。顶轴装置具体布置位置由乙方现场踏勘后确定。原有系统中的测点尽量利旧。
电气及热控部分
本次辅机改造范围内所有涉及控制及电气部分改造的供货、本技术协议范围内的调试工作均由乙方负责。含控制系统、逻辑修改、组态、电缆（包括改造新增及需要更换的电缆）、仪表管、卡件（如需）、控制柜（如需）、电气部分、电气柜（如需）等。
[bookmark: _Toc211596476]供货范围
一般要求
3.1.1 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。 
[bookmark: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK28]3.1.2 供方所提供的设备应各工况下均能保证汽轮机机组运行安全，并承诺对汽轮机设备寿命无不良影响。
3.1.3供方按项目的功能和确定的供货范围成套供货，供方的供货应满足系统改造的要求并提供相关的技术服务。
3.1.4 供方应根据需方和电厂提供的原始数据、技术要求和现场限定的条件，合理选择其供货范围内的设备和材料，保证其性能指标和系统安全可靠地运行，保证运行经济性。
3.1.5 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。
3.1.6 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。
3.1.7 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。
3.1.8 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）。
[bookmark: OLE_LINK29]3.1.9 供方应提供所供设备中的进口件清单。
3.1.10质保期：从设备安装运行开始计算，在质保期内发现供货范围内的任何设备、材料存在缺陷，由供方免费提供维修或更换新的设备、材料。质保期内，如因供方质量问题导致设备（或机组）停机，相应设备（或整个机组）质保期均相应顺延。其他质保要求以商务合同为准。
3.1.11由供方原因导致改造未达到预期要求，需方被上级公司或业主考核，供方需承担相应的考核费用及责任。
3.1.12 改造后新供设备寿命不低于30年。


供货清单
机务部分
[bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8][bookmark: OLE_LINK12]本清册中仅包含单台机组材料数量，两台机组需按两倍考虑。
	序号
	图号或代号
	名称
	规格
	单位
	数量
	材料
	单重（kg）
	总重（kg）
	备注

	一
	高压前汽封漏汽去SSR
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	1
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф168.3x7
	m
	4
	A335P91
	27.85
	111.4
	

	2
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф273x10
	m
	6
	A335P91
	64.86
	389.16
	

	3
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=578℃，DN150，R=229，Ф168.3x7
	件
	3
	A335P91
	10.1
	30.3
	GD2016

	4
	E2.5A23SON
	45°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=578℃，DN250，R=381，Ф273x10
	件
	1
	A335P91
	19.9
	19.9
	GD2016

	5
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=578℃，DN250，R=381，Ф273x10
	件
	2
	A335P91
	39.8
	79.6
	GD2016

	6
	T2.5T501A23EO
	45°热压斜三通
	P=1.3MPa，T=578℃，DN250x150，Ф273x10/Ф168.3x7
	件
	1
	A335P91
	22
	22
	GD2016

	7
	R2.5A23SO
	钢管模压异径管
	P=1.3MPa，T=578℃，DN250x150，Ф273x10/Ф168.3x7
	件
	1
	A335P91
	19.5
	19.5
	GD2016

	二
	高压前汽封漏汽去除氧器管道及高压汽封漏汽去除氧器管道
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	1
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф114.3x6
	m
	6
	A335P91
	16.02
	96.12
	

	2
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф219x9
	m
	28
	A335P22
	46.61
	1305.08
	

	3
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф114.3x6
	m
	2
	A335P11
	16.02
	32.04
	

	4
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=489℃，DN200，R=305，Ф219x9
	件
	5
	A335P22
	24.5
	122.5
	GD2016

	5
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=579℃，DN100，R=152，Ф114.3x6
	件
	2
	A335P91
	4.2
	8.4
	GD2016

	6
	T2.5A22EO
	热压三通
	P=1.3MPa，T=489℃，DN200x100，Ф219x9/Ф114.3x6
	件
	1
	A335P22
	14.1
	14.1
	GD2016

	7
	R2.5A22EO
	钢管模压异径管
	P=1.3MPa，T=489℃，DN200x100，Ф219x9/Ф114.3x6
	件
	1
	A335P22
	4.8
	4.8
	GD2016

	12
	E2.5A21SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=354℃，DN200，R=152，Ф114.3x6
	件
	2
	A335P11
	4.2
	8.4
	GD2016

	三
	高压前汽封漏汽至CF管道及高压汽封漏汽氧器管道去漏汽母管
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	1
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф102x6
	m
	13
	A335P22
	14.21
	184.73
	

	2
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф159x7
	m
	4
	A335P22
	26.24
	104.96
	

	3
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф219x9
	m
	6
	A335P22
	14.21
	85.26
	

	4
	E2.5A22SON
	45°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=579℃，DN90，R=133，Ф102x6
	件
	2
	A335P22
	1.6
	3.2
	GD2016

	5
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=579℃，DN90，R=133，Ф102x6
	件
	1
	A335P22
	3.3
	3.3
	GD2016

	6
	E2.5A22SON
	30°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=579℃，DN200，R=305，Ф219x9
	件
	1
	A335P22
	8.2
	8.2
	GD2016

	7
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=579℃，DN200，R=305，Ф219x9
	件
	2
	A335P22
	24.5
	49
	GD2016

	8
	R2.5A22EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=579℃，DN150x90，Ф159x7/Ф102x6
	件
	1
	A335P22
	3.2
	3.2
	GD2016

	9
	R2.5A22EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=579℃，DN200x150，Ф219x9/Ф159x7
	件
	1
	A335P22
	5.3
	5.3
	GD2016

	10
	T2.5A22EO
	热压三通
	P=0.2MPa，T=579℃，DN150x90，Ф159x7/Ф102x6
	件
	1
	A335P22
	7
	7
	GD2016

	11
	T2.5A22EO
	热压三通
	P=0.2MPa，T=579℃，DN200x150，Ф219x9/Ф159x7
	件
	1
	A335P22
	13.5
	13.5
	GD2016

	四
	高压调节阀一段阀杆漏汽去再热热段
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	23
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф33.4x4.55
	m
	60
	A335P92
	3.24
	194.4
	估列

	24
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	48
	A335P92
	5.41
	259.68
	估列

	25
	E6.3A31SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=5.7MPa，T=585℃，DN25，R=38，Ф33.4x4.55
	件
	20
	A335P92
	0.2
	4
	GD2016

	26
	E6.3A31SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	15
	A335P92
	0.4
	6
	GD2016

	27
	R6.3A31EO
	钢管模压异径管
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40x25，
Ф48.3x5.08/Ф33.4x4.55
	件
	1
	A335P92
	0.15
	0.15
	GD2016

	28
	T5.9T608A31FO
	锻制三通
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40x25，
Ф48.3x5.08/Ф33.4x4.55
	件
	3
	A335P92
	2.2
	6.6
	GD2016

	29
	T5.9T608A31SO
	接管座
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40，H=100，接管Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P92
	2.7
	2.7
	GD2016

	五
	高压调节阀二段阀杆漏汽去除氧器
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	30
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф33.4x4.55
	m
	60
	A335P91
	3.24
	194.4
	估列

	31
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	48
	A335P91
	5.41
	259.68
	估列

	32
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=580℃，DN25，R=38，Ф33.4x4.55
	件
	20
	A335P91
	0.2
	4
	GD2016

	33
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	15
	A335P91
	0.4
	6
	GD2016

	34
	R2.5A23EO
	钢管模压异径管
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40x25，
Ф48.3x5.08/Ф33.4x4.55
	件
	1
	A335P91
	0.2
	0.2
	GD2016

	35
	参考T2.4T569A55FO
	锻制三通
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40x25，
Ф48.3x5.08/Ф33.4x4.55
	件
	3
	A335P91
	2.2
	6.6
	GD2016

	36
	参考T2.4T569A23SO
	接管座
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40，H=100，接管Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P91
	2.2
	2.2
	GD2016

	六
	高压调节阀三段阀杆漏汽去CF
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	37
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	24
	A335P22
	5.41
	129.84
	估列

	38
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф88.9x5.5
	m
	12
	A335P22
	11.31
	135.72
	

	39
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=570℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	10
	A335P22
	0.4
	4
	GD2016

	40
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=570℃，DN40，R=114，Ф88.9x5.5
	件
	2
	A335P22
	2.2
	4.4
	GD2016

	41
	R2.5A22EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=570℃，DN80x40，Ф88.9x5.5/Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P22
	0.9
	0.9
	GD2016

	42
	T2.5A22EO
	热压三通
	P=0.2MPa，T=570℃，DN80x40，Ф88.9x5.5/Ф48.3x5.08
	件
	4
	A335P22
	9.8
	39.2
	GD2016

	43
	T2.5A22EO
	热压三通
	P=0.2MPa，T=570℃，DN80x80，Ф88.9x5.5/Ф88.9x5.5
	件
	2
	A335P22
	14.6
	29.2
	GD2016

	44
	参考H2.5C41FB
	对焊平封头
	P=0.2MPa，T=570℃，DN80，
Ф88.9x5.5
	件
	1
	A335P22
	0.4
	0.4
	GD2016，封堵原有接口

	七-1
	高压主汽阀一段阀杆漏汽去SSR
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	1
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф141.3x6.55
	m
	36
	A335P91
	21.77
	783.72
	

	2
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=580℃，DN125，R=190，Ф141.3x6.55
	件
	6
	A335P91
	7.1
	42.6
	GD2016

	3
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф88.9x5.5
	m
	36
	A335P91
	11.31
	407.16
	

	4
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=580℃，DN80，R=114，Ф88.9x5.5
	件
	8
	A335P91
	2.2
	17.6
	GD2016

	5
	T2.5T501A23EO
	热压三通
	P=0.2MPa，T=580℃，DN125x80，Ф141.3x6.55/Ф88.9x5.5
	件
	4
	A335P91
	3.9
	15.6
	GD2016

	6
	R2.5A23EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=580℃，DN125x80，
Ф141.3x6.55/Ф88.9x5.5
	件
	2
	A335P91
	2
	4
	GD2016

	7
	参考H2.5C41FB
	对焊平封头
	P=0.2MPa，T=580℃，DN125，
Ф141.3x6.55
	件
	2
	A335P91
	2.2
	4.4
	GD2016

	七-2
	高压主汽阀阀盖漏汽去CF
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	45
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф38x3
	m
	60
	A335P22
	2.59
	155.4
	

	46
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=580℃，DN32，R=48，Ф38x3
	件
	20
	A335P22
	0.2
	4
	GD2016

	47
	参考T2.4T569A23SO
	接管座
	P=0.2MPa，T=580℃，DN32，H=100，接管Ф38x3
	件
	4
	A335P22
	8.8
	35.2
	GD2016

	八-1
	补汽阀一段阀杆漏汽去再热热段
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	48
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	24
	A335P92
	5.41
	129.84
	估列

	49
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф73x6
	m
	48
	A335P92
	9.91
	475.68
	估列

	50
	E6.3A31SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	10
	A335P92
	0.4
	4
	GD2016

	51
	E6.3A31SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=5.7MPa，T=585℃，DN65，R=95，Ф73x6
	件
	15
	A335P92
	1.5
	22.5
	GD2016

	52
	T5.9T608A31FO
	锻制三通
	P=5.7MPa，T=585℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P92
	7.7
	7.7
	GD2016

	53
	R6.3A31EO
	钢管模压异径管
	P=5.7MPa，T=585℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P92
	0.6
	0.6
	GD2016

	54
	T5.9T608A31SO
	接管座
	P=5.7MPa，T=585℃，DN65，H=100，接管Ф73x6
	件
	2
	A335P92
	7.9
	15.8
	GD2016

	八-2
	补汽阀二段阀杆漏汽去再热热段
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	62
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	24
	A335P91
	5.41
	129.84
	估列

	63
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф73x6
	m
	48
	A335P91
	9.91
	475.68
	估列

	64
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	10
	A335P91
	0.4
	4
	GD2016

	65
	E2.5A23SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=1.3MPa，T=580℃，DN65，R=95，Ф73x6
	件
	15
	A335P91
	1.5
	22.5
	GD2016

	66
	参考T2.4T569A55FO
	锻制三通
	P=1.3MPa，T=580℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P91
	6.2
	6.2
	GD2016

	67
	R2.5A23EO
	钢管模压异径管
	P=1.3MPa，T=580℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	1
	A335P91
	0.6
	0.6
	GD2016

	68
	参考T2.4T569A23SO
	接管座
	P=1.3MPa，T=580℃，DN65，H=100，接管Ф76x6
	件
	1
	A335P91
	1.2
	1.2
	GD2016

	八-3
	补汽阀三段阀杆漏汽去CF
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	69
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48.3x5.08
	m
	24
	A335P22
	5.41
	129.84
	估列

	70
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф73x6
	m
	72
	A335P22
	9.91
	713.52
	估列

	71
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=570℃，DN40，R=57，Ф48.3x5.08
	件
	10
	A335P22
	0.4
	4
	GD2016

	72
	E2.5A22SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=570℃，DN65，R=95，Ф73x6
	件
	10
	A335P22
	1.5
	15
	GD2016

	73
	R2.5A22EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=570℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	2
	A335P22
	0.6
	1.2
	GD2016

	74
	参考T2.4T569A55FO
	锻制三通
	P=0.2MPa，T=570℃，DN65x40，
Ф73x6/Ф48.3x5.08
	件
	4
	A335P22
	6.2
	24.8
	GD2016

	75
	参考T2.4T569A55FO
	锻制三通
	P=0.2MPa，T=570℃，DN80x65，H=100，Ф88.9x5.5/Ф73x6
	件
	2
	A335P22
	11.6
	23.2
	GD2016

	九
	汽封溢流管道
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	序号
	图号或代号
	名称
	规格
	单位
	数量
	材料
	单重（kg）
	总重（kg）
	备注

	1
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф57x3.5
	m
	12
	12Cr1MoVG
	4.62
	55.44
	估列

	2
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф48x3.5
	m
	60
	12Cr1MoVG
	3.84
	230.4
	估列

	3
	E2.5A12SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=480℃，DN50，R=76，Ф57x3.5
	件
	5
	12Cr1MoVG
	0.5
	2.5
	GD2016

	4
	E2.5A12SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=0.2MPa，T=480℃，DN40，R=57，Ф48x3.5
	件
	20
	12Cr1MoVG
	0.3
	6
	GD2016

	5
	R2.5A12EO
	钢管模压异径管
	P=0.2MPa，T=480℃，DN50x40，
Ф57x3.5/Ф48x3.5
	件
	1
	12Cr1MoVG
	0.3
	0.3
	GD2016

	6
	T2.5A52FO
	锻制三通
	P=0.2MPa，T=480℃，DN40x40，
Ф48x3.5/Ф48x3.5
	件
	2
	12Cr1MoVG
	2.3
	4.6
	GD2016

	11
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф32x3.5
	m
	100
	20
	2.46
	246
	估列

	12
	E6.3C12SON
	90°无直管段无缝热压弯头
	P=4.0MPa，T=50℃，DN25，
R=48，Ф32x3.5
	件
	30
	20
	0.2
	6
	GD2016

	13
	T5.3C51FO
	锻制三通
	P=4.0MPa，T=50℃，DN25x25，
Ф32x3.5/Ф32x3.5
	件
	2
	20
	0.9
	1.8
	GD2016

	十
	高压缸夹层疏水和补汽阀至高压缸导管疏水
	
	
	
	
	
	0
	0
	

	18
	GB/T5310-2023
	无缝钢管
	Ф38x10.45
	m
	200
	A335P92
	7.1
	1420
	估列

	19
	参考E27.5T610A31SO
	90°无缝热压弯头
	P=27.5MPa，T=610℃，DN20，R=48，Ф38x10.45
	件
	50
	A335P92
	0.6
	30
	GD2016

	20
	参考T27.5T610A31FO
	锻制三通
	P=27.5MPa，T=610℃，DN20x20，Ф38x10.45/Ф38x10.45
	件
	2
	A335P92
	1.6
	3.2
	GD2016

	21
	参考T27.5T610A31SO
	接管座
	P=27.5MPa，T=610℃，DN20，接管H=120，Ф38x10.45
	件
	5
	A335P92
	3.3
	16.5
	GD2016

	十一
	轴封漏气管道与阀门之间法兰及附件
	
	
	
	
	
	
	
	

	76
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=5.7MPa，T=585℃，DN25-PN160 WN T/G I
	对
	4
	F92
	2.64
	10.56
	接管Ф33.4x4.55

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M16x80
	件
	16
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M16
	件
	32
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 25-160 316/FG
	件
	4
	316/FG
	0
	0
	57x43x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	16
	件
	32
	A2
	0
	0
	

	77
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=5.7MPa，T=585℃，DN40-PN160 WN T/G I
	对
	2
	F92
	4.42
	8.84
	接管Ф48.3x5.08

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M20x105
	件
	8
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M20
	件
	16
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 40-160 316/FG
	件
	2
	316/FG
	0
	0
	75x61x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	20
	件
	32
	A2
	0
	0
	

	78
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=1.3MPa，T=580℃，DN25-PN40 WN T/G I
	对
	4
	F91
	2.64
	10.56
	接管Ф33.4x4.55

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M12x70
	件
	16
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M12
	件
	32
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 25-40 316/FG
	件
	4
	316/FG
	0
	0
	57x43x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	16
	件
	32
	A2
	0
	0
	

	79
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=1.3MPa，T=580℃，DN40-PN40 WN T/G I
	对
	2
	F91
	4.42
	8.84
	接管Ф48.3x5.08

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M16x80
	件
	8
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M16
	件
	16
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 40-40 316/FG
	件
	2
	316/FG
	0
	0
	75x61x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	16
	件
	16
	A2
	0
	0
	

	80
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=0.2MPa，T=570℃，DN32-PN16 WN T/G I
	对
	4
	F22
	4
	16
	接管Ф38x3

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M16x80
	件
	16
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M16
	件
	32
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 32-16 316/FG
	件
	4
	316/FG
	0
	0
	65x51x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	16
	件
	32
	A2
	0
	0
	

	81
	GB/T9124.1-2019
	对焊榫槽面法兰组
	P=0.2MPa，T=570℃，DN40-PN16 WN T/G I
	对
	14
	F22
	4.42
	61.88
	接管Ф48.3x5.08

	
	参GB/T 9125.1-2019
	全螺纹双头螺柱
	M16x80
	件
	56
	1Cr11Co3W3NiMoVNbNB
	0
	0
	

	
	参GB/T 9125.1-2019
	II型螺母
	M16
	件
	112
	2Cr11Mo1NiWVNbN
	0
	0
	

	
	参HG/T 20611-2009
	齿形垫
	齿形垫 A 40-16 316/FG
	件
	14
	316/FG
	0
	0
	75x61x3.0

	
	GB/T 97.2-2002
	垫圈
	16
	件
	112
	A2
	0
	0
	

	十二
	小管道支吊架及平台扶梯材料
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	118150034
	短管卡
	
	件
	30
	12Cr1MoVR
	0.2
	6
	

	2
	118150038
	短管卡
	
	件
	100
	ASTM A387 Gr.91
	0.25
	25
	

	3
	118150048
	短管卡
	
	件
	100
	12Cr1MoVR
	0.3
	30
	

	4
	118150076
	短管卡
	
	件
	60
	12Cr1MoVR
	0.35
	21
	

	5
	118150089
	短管卡
	
	件
	2
	12Cr1MoVR
	0.4
	0.8
	

	6
	118150048
	短管卡
	
	件
	20
	12Cr1MoVR
	0.3
	6
	

	7
	118150057
	短管卡
	
	件
	5
	12Cr1MoVR
	0.3
	1.5
	

	8
	118150032
	短管卡
	
	件
	40
	20
	0.2
	8
	

	9
	
	槽钢
	[6.5
	m
	100
	Q235B
	6.7
	670
	

	10
	
	圆钢
	φ10
	m
	100
	Q235B
	0.617
	61.7
	

	11
	
	圆钢
	φ12
	m
	20
	Q235B
	0.887
	17.74
	

	12
	
	角钢
	∠50x50x5
	m
	50
	Q235B
	3.73
	186.5
	

	13
	
	钢板
	d=10mm
	m2
	2
	Q235B
	78.9
	157.8
	

	14
	
	槽钢
	[10
	m
	20
	Q235B
	10.1
	202
	

	15
	
	格栅板平台
	SBP2-200/100，2kN/ m2
	m2
	4
	Q235B
	50.3
	201.2
	

	16
	
	钢管
	φ33.5x3.25
	m
	50
	Q235B
	2.424
	121.2
	

	17
	
	90°弯头
	φ33.5x3.25，R=60
	件
	10
	Q235B
	0.25
	2.5
	

	18
	
	扁钢
	120x3
	m
	50
	Q235B
	2.83
	141.5
	

	19
	
	圆钢
	φ16
	m
	50
	Q235B
	1.58
	79
	

	20
	
	圆钢
	φ20
	m
	10
	Q235B
	2.47
	24.7
	

	21
	JBZQ 4763-2006
	膨胀螺栓
	M12x140
	件
	400
	Q235B
	0.21
	84
	

	十三
	油管道及支架
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ14×2
	m
	120
	06Cr19Ni10
	0.59
	71.04
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	2
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ28×4
	m
	120
	06Cr19Ni10
	0.88
	105.60
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	3
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ57×3.5
	m
	80
	06Cr19Ni10
	1.57
	125.60
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	4
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ22×3
	m
	30
	06Cr19Ni10
	0.52
	15.60
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	5
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ38×3
	m
	30
	06Cr19Ni10
	0.90
	26.85
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	6
	GB/T 14976-2012
	无缝钢管
	φ273×8
	m
	6
	06Cr19Ni10
	17.14
	102.86
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	7
	GB/T 12459-2017
	90°热压弯头
	接管φ57×3.5
	件
	30
	06Cr19Ni10
	1.40
	42.00
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	8
	GB/T 12459-2017
	90°热压弯头
	接管φ28×4
	件
	50
	06Cr19Ni10
	0.30
	15.00
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	9
	GB/T 12459-2017
	90°热压弯头
	接管φ38×3
	件
	12
	06Cr19Ni10
	0.50
	6.00
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	10
	GB/T 12459-2017
	90°热压弯头
	接管φ273×8
	件
	2
	06Cr19Ni10
	150.00
	300.00
	内外抛光，提供固溶处理和涡流检测合格报告等相关质量证明文件，焊口需有金属检验证明

	11
	
	标准重型塑料管夹
	φ14×2
	件
	50
	组合件
	-
	-
	

	12
	
	标准重型塑料管夹
	φ28×4
	件
	50
	组合件
	-
	-
	

	13
	
	标准重型塑料管夹
	φ57×3.5
	件
	30
	组合件
	-
	-
	

	14
	
	标准重型塑料管夹
	φ22×3
	件
	10
	组合件
	-
	-
	

	15
	
	标准重型塑料管夹
	φ38×3
	件
	10
	组合件
	-
	-
	

	16
	
	管夹导轨
	
	m
	15
	
	-
	-
	

	十四
	保温材料
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	
	硅酸铝毯
	d=50mm
	m3
	50
	硅酸铝
	
	
	已含5%施工余量

	2
	
	硅酸铝毯
	d=60mm
	m3
	40
	硅酸铝
	
	
	已含5%施工余量

	3
	
	硅酸铝毯
	d=70mm
	m3
	5
	硅酸铝
	
	
	已含5%施工余量

	4
	
	铝合金板
	δ=0.6mm，材质不低于3003 H24
	m2
	1300
	铝合金
	
	
	已含25%施工余量

	5
	
	镀锌铁丝
	Φ1.2
	kg
	100
	碳钢
	
	
	估列

	6
	
	镀锌铁丝
	Φ2.0
	kg
	100
	碳钢
	
	
	估列

	7
	
	自攻螺钉
	M4×15
	kg
	20
	不锈钢
	
	
	估列

	8
	
	阀门玻璃钢保护套
	截止阀DN250，温度585℃，
	件
	1
	玻璃钢
	
	
	

	9
	
	阀门玻璃钢保护套
	截止阀DN200，温度585℃，
	件
	1
	玻璃钢
	
	
	

	10
	
	阀门玻璃钢保护套
	止回阀DN200，温度585℃，
	件
	1
	玻璃钢
	
	
	




[bookmark: OLE_LINK34][bookmark: OLE_LINK35]
热控部分
材料清册
[bookmark: OLE_LINK9]本清册中仅包含单台机组材料数量，两台机组需按两倍考虑。
	[bookmark: RANGE!A1:F38]序号
	名称
	规格
	单位
	数量
	备注

	一、电缆桥架及安装附件

	1
	封闭槽盒
	W=100 H=100
	米
	400
	热镀锌

	二、钢材及其他安装材料

	1
	钢材
	各型角钢、扁钢、槽钢及钢板,用于仪表架、执行器底座等
	吨
	0.6
	　

	2
	防火堵包
	720克/袋
	袋
	200
	　

	3
	防火堵料
	有机、无机
	吨
	0.6
	　

	4
	防火涂料
	10L/桶装
	桶
	6
	　

	5
	镀锌钢管
	G3/4"
	米
	300
	　

	　
	　
	G1.5"
	米
	200
	　

	　
	　
	G2"
	米
	200
	　

	6
	防尘防腐金属软管
	3/4"
	米
	100
	　

	　
	　
	1.5"
	米
	50
	　

	　
	　
	2"
	米
	50
	　

	7
	电缆软管接头
	3/4"
	对
	120
	　

	　
	　
	1.5"
	对
	60
	　

	　
	　
	2"
	对
	40
	　

	8
	管接件，直通中间接头
	3/4"
	个
	120
	　

	　
	　
	1.5"
	个
	100
	　

	　
	　
	2"
	个
	40
	　

	9
	管接件，弯通
	3/4"
	个
	200
	　

	　
	　
	1.5"
	个
	100
	　

	　
	　
	2"
	个
	40
	　

	三、热控电缆

	1
	计算机电缆
	ZRB-DJVVP-2×2×1.0
	米
	8500
	　

	2
	计算机电缆
	ZRB-DJVVP-3×2×1.0
	米
	750
	　

	3
	计算机电缆
	ZRB-DJVVP-5×2×1.0
	米
	1000
	　

	4
	控制电缆
	ZRB-KVVP-4×1.0
	米
	200
	　

	5
	控制电缆
	ZRB-KVVP-7×1.0
	米
	750
	　

	6
	控制电缆
	ZRB-KVV-4×1.5
	米
	1000
	疏水阀电源

	7
	补偿电缆
	ZRB-KX-HS-FPGP-2×2×1.5
	米
	1750
	　

	四、其它

	1
	仪表箱
	尺寸(H×L×W):800×1500×400；双开门，灰色；材质：不低于SS304
	面
	2
	　

	2
	模拟量输入卡件
	AI：8通道
	块
	2
	　

	3
	数字量输入卡件
	DI：16通道
	块
	1
	　

	4
	数字量输出卡件
	DO：16通道
	块
	1
	　

	5
	热电偶输出卡件
	TC_K：8通道
	块
	1
	　

	备注：1、除电缆、仪表导管和仪表阀门外，其余安装材料均估列，根据施工情况灵活调整；
     2、三通参考“热控就地设备安装部件典型设计——第二册_压力仪表安装图D-RK84-0102-037”


仪表清册
[bookmark: OLE_LINK10][bookmark: OLE_LINK11]本清册中仅表示#3机组部分内容，#4机组与#3机组一致，仅需将KKS码前缀“3”改为“4”即可。本清册中仅包含单台机组材料数量，两台机组需按两倍考虑。
	序号
	KKS编号
	用途
	仪表名称
	描述
	单位
	数量
	安装地点
	系统图号
	备注

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	30MAW30CT001
	高压缸夹层疏水管上壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　

	4
	30MAW30CT002
	高压缸夹层疏水管下壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　

	5
	30MAW32CT001
	补气阀（右）疏水管上壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　

	6
	30MAW32CT001
	补气阀（右）疏水管下壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　

	7
	30MAW34CT001
	补气阀（左）疏水管上壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　

	8
	30MAW34CT001
	补气阀（左）疏水管下壁温
	壁温热电偶
	贴片焊接型，带防水接线盒，K分度,L=500mm，套管直径Φ6，管道尺寸：Φ38×10.45，材质：A335-P92；量程：0～610℃，I级铠装，电气接口：G1/2"(F)
	支
	1
	就地
	K0101-03
	　




电气部分
本清册中仅包含单台机组材料数量，两台机组需按两倍考虑。
	序号
	图号或代号
	名称
	规格
	单位
	数量
	材料
	单重（kg）
	总重（kg）
	备注

	1
	　
	低压配电回路改造
	详见图04276033SG-D0101-001
	套
	2 
	　
	　
	　
	　

	2
	　
	低压动力电缆
	ZRC-YJV22-0.6/1-3x95+1x50
	m
	450 
	　
	　
	　
	　

	3
	　
	低压动力电缆
	ZRC-YJV22-0.6/1-4x2.5
	m
	600 
	　
	　
	　
	　

	4
	　
	电缆穿管
	SC80
	m
	40 
	　
	　
	　
	　

	5
	　
	电缆穿管
	SC20
	m
	100 
	　
	　
	　
	　

	6
	　
	防火堵料材料
	　
	kg
	5 
	　
	　
	　
	　

	7
	　
	接地扁钢
	-40x4 热镀锌
	m
	60 
	　
	　
	　
	　

	8
	　
	接地螺栓
	　
	套
	15 
	　
	　
	　
	　



[bookmark: _Toc211596477]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《锅炉和压力容器用钢板》
GB/T 3087《低中压锅炉用无缝钢管》
GB/T 17395《无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差》
GB/T 12459《钢制对焊管件类型与参数》
GB/T 5777《无缝钢管超声波探伤检验方法》
GB/T 13401《钢板制对焊管件 技术协议》
GB/T 20801.1《压力管道规范 工业管道 第1部分：总则》
GB/T 20801.4《压力管道规范 工业管道 第4部分：制作与安装》
GB/T 20801.5《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《火力发电厂金属技术监督规程》
DL/T 820《管道焊接接头超声波检验技术规程》
NB/T47044 电站阀门
GB/T 12224《钢制阀门一般要求》
NB/T 47037《电站阀门型号编制方法》
JB/T 5263《电站阀门铸钢件技术条件》
JB/T 5300《工业用阀门材料选用导则》
GB/T 26480《阀门的检验和试验》
GB/T 30832《阀门流量系数和流阻系数试验方法》
DL/T 531《电站高温高压截止阀闸阀技术条件》
GB/T 12228《通用阀门碳素钢锻件技术条件》
GB/T 12229《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，在征得需方同意后，供方可以不全部使用上述标准和规定。
[bookmark: _Toc211596478]技术要求
5.1 阀门采购技术要求：见附件1。
5.2 机务管道管件采购技术要求：见附件2。
5.3机务管道支吊架采购技术要求：见附件3。
5.4 仪表、仪表阀及附件采购技术要求：见附件4。
[bookmark: _Toc211596479]包装、标志、运输、验收和保管
[bookmark: _Toc107820330][bookmark: _Toc521760815][bookmark: _Toc39113634]6.1  包装
6.1.1  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。
6.1.2  供方所供设备部件，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。
6.1.3  供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。
6.1.4  为防止设备器材被窃或受腐蚀元素、海水的损坏，如未征得需方同意，不得采用敞开的板条箱和类似包装。
[bookmark: _Toc39113635][bookmark: _Toc107820331][bookmark: _Toc521760816]6.2  标志
6.2.1  设备标志
6.2.1.1  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。
6.2.1.2  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。
6.2.1.3  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。
6.2.2  包装标志
（1）供方供给设备(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，供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: _Toc521760817][bookmark: _Toc107820332][bookmark: _Toc39113636]6.3  运输
6. 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。
6.3.2  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。
6.3.3 每批货物备妥及装运车辆发出24小时内，供方用传真或邮件通知需方，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。
6.4  检验与验收
6.4.1  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。
6.4.2  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。
供方扩散联营或外包生产的设备(部件)将生产厂家写明，必须经需方确认，但并不意味有任何减轻供方的责任，即供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，仍由供方会同需方进行检查和验收。
6.4.3  对于进口产品供方应提供报关单等复印件。
6.5保管
6.6.1  供方应提供所有设备、部件、材料等保管方法的说明。
6.6.2  供方所用的每种防腐剂的质量、预期寿命和型号一致，供方向需方提交各种防腐剂清除步骤的完整资料。
[bookmark: _Toc39113637][bookmark: _Toc107820333][bookmark: _Toc521760818]6.6.3  因供方原因引起包装、标志、运输、及保管不当而造成的损失，由供方负责赔偿。
[bookmark: _Toc211596480][bookmark: _Toc515705621][bookmark: _Toc515697900]技术资料及交付进度
7.1 一般要求
7.1.1.1  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。 
7.1.1.2  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。
7.1.1.3 供方资料的提交及时充分，满足工程进度要求。
7.1.1.4 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。
7.1.1.5 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。
7.1.1.6 供方要及时提供与合同设备设计制造有关的资料。
7.2 技术文件和图纸
7.2.1 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。
7.2.2 供方须提供的其它技术资料包括以下但不限于此：
7.2.2.1 检验记录、试验报告及质量合格证等出厂报告。
7.2.2.2 供方提供在设计、制造时所遵循的规范、标准和规定清单。
7.2.2.3 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。
7.2.2.4 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。
7.2.2.5 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。
7.2.2.6 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。
[bookmark: _Toc81906769][bookmark: _Toc211596481]设备监造、检验和性能验收试验
工厂检验
8.1.1 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。
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。
8.1.3 投标人检验的结果要满足技术协议书中参数的要求，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。
工厂检查的所有费用包括在合同设备总价中。
[bookmark: _Toc515729398][bookmark: _Toc70261428]设备监造
8.2.1 监造依据
根据本合同的规定，《电力设备监造技术导则》（DL/T 586-2008）和《驻大型电力设备制造厂总代表组工作条例》，以及国家有关部门规定。
8.2.2 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。
8.2.3 监造项目（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
	部件名称
	见证项目
	见证方式

	
	
	
	H
	W
	R
	备注

	1
	阀门
	原材料外观、几何尺寸、机械性能、化学成分
	
	
	√
	

	
	
	焊缝探伤底片
	
	√
	
	

	
	
	阀门严密性试验
	√
	
	
	

	
	
	设备本体油漆、包装
	
	
	√
	

	
	
	设备出厂前整体验收
	
	√
	
	


8.2.3 监造内容
（1）供方有配合电厂和需方监造的义务，并及时提供相关资料，并不由此发生任何费用。
（2）提前10天将设备监造项目及检验时间通知电厂和需方监造代表和电厂和需方，监造项目和方式由供方、需方和电厂三方协商确定；
（3）需方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，需方有权提出意见，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。
对供方配合监造的要求
供方为现场监造人员提供配合。
8.2.4.2 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。
8.2.4.3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: _Toc447811364][bookmark: _Toc70261429][bookmark: _Toc447820238][bookmark: _Toc16686232]性能验收试验
8.3.1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协议中有关条款内容的要求。
8.3.2性能验收试验的地点由合同确定，一般为需方现场。
8.3.3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。
8.3.4 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。
0. 制造、安装和性能验收试验的内容:
材料试验
设备材料应进行理化性能试验。
工厂试验
供方应进行所有必要的工厂试验。
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。
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。
8.6 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。
8.7 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协议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。

[bookmark: _Toc211596482]供方现场技术服务
技术服务·内容
供方现场服务人员应指导供方负责范围内供热组件安装、调试和使用。供方要派合格的人员进行现场服务。
安装指导
在供方负责范围内供热组件安装阶段，供方应委派有资格的经电厂确认的工地代表提供技术服务。工作期间，若电厂认为工地代表不能满足工作需要，电厂有权提出更换工地代表，其发生的费用由供方自理。
现场代表还应提供必要的的现场设计，协助电厂在运输、安装过程中核对和检验催化剂，解决与供方的分包商和电厂的接口工作。
供方应具体确定工地代表的人天数及时间的安排，并写进报价书中，列出单价和分项报价。
供方所派现场服务人员一定是能胜任工作的技术人员，能够在现场有效地工作。若因供方技术人员原因未完成工地工作，应由供方负责。
供方技术人员在现场工作内容如下所示：
1) 指导现场安装人员安装供方负责范围内供热组件。
2) 按工程进度要求，指导电厂（或其承包方）进行调试，直至能够投运并经过168小时连续试运转，经电厂验收合格为止。
3) 若发现现场设备缺损（运输或装箱所致）、设备性能不能满足控制要求，应及时无偿更换。
调试
供方负责范围内供热组件安装完毕后，由电厂（或其承包方）负责全部调试工作，供方提供供方负责范围内供热组件调试说明，并负责调试中出现的问题、解决的方案及结果进行书面记录，并提交给电厂。
性能验收试验
性能验收试验应在机组全部设备运转稳定，达到额定出力连续稳定运行进行，这项验收试验由电厂指定的有资质的单位进行，费用由电厂负责，供方应派遣技术人员参加由电厂组织的性能考核试验，若因供方原因未派遣技术人员参加，则视为对试验结果的认同。
现场服务人员资质
现场服务计划
在投标阶段应提供包括服务人日数的现场服务计划表，见下表
	序号
	技术服务内容
	计划人日数
	派出人员构成
	备注

	
	
	
	职称
	人数
	

	1
	安装
	
	
	
	

	2
	调试
	
	
	
	

	3
	试运行
	
	
	
	

	4
	性能验收试验
	
	
	
	


现场服务人员要求
1. 遵守法纪，遵守现场的各项规章和制度；
2. 服从当地作息规定和休息日安排；
3. 有较强的责任感和事业心，按时到位；
4. 了解合同设备的设计，熟悉其结构，有相同或相近机组的现场工作经验，能够正确地进行现场指导；
5. 身体健康，适应现场工作的条件；
6. 供方要向电厂提供服务人员情况表。供方须更换电厂认为不合格的供方现场服务人员。
现场服务人员职责
7. 供方现场服务人员的任务主要包括催化剂的开箱检验、催化剂质量问题的处理、指导安装和调试、参加试运和性能验收试验。
8. 供方应负责为调试提供必需的特殊试验仪器和工具。若催化剂存在缺陷，供方应在电厂同意的时间内消除。
9. 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，供方现场人员要在电厂规定的时间内处理解决。如供方委托电厂进行处理，供方现场服务人员要出委托书并承担相应的经济责任。
10. 供方对其现场服务人员的一切行为负全部责任。
11. 供方现场服务人员的正常来去和更换事先应与电厂协商。
0. [bookmark: _Toc128393201]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。


[bookmark: _Toc211596483]附件一、管道管件采购技术要求
1. [bookmark: _Toc14277205][bookmark: _Toc158106397][bookmark: _Toc161505702][bookmark: _Toc201591315][bookmark: _Toc211593974][bookmark: _Toc211596484]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，请供方补全，同时采用最新版本的相应标准）：
1) GBT 3091-2015 《低压流体输送用焊接钢管》
2) GB/T 3087-2022《低中压锅炉用无缝钢管》
3) GB/T 5310-2023《高压锅炉用无缝钢管》
4) GB/9711-2017《石油天然气工业管线输送用钢管》
5) GB/T 17395-2008《无缝钢管尺寸、外形、重量及允许偏差》
6) DL/T 5054-2016《火力发电厂汽水管道设计规范》
7) GB/T 32270-2015《压力管道规范 动力管道》
8) GB/T 5777-2019《无缝和焊接（埋弧焊除外）钢管纵向和/或横向缺欠的全圆周自动超声检测》
9) GB/T 10561-2023《钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法》
10) GB/T 11345-2013《焊缝无损检测 超声检测 技术、检测等级和评定》
11) GB/T 13401-2017《钢板制对焊管件 技术协议》
12) GB/T 223《钢铁及合金化学分析方法（系列标准）》
13) GD 1987《火力发电厂——汽水管道零部件典型设计手册》
14) GD 2000《火力发电厂——汽水管道零部件典型设计手册》
15) GD 2016《火力发电厂——汽水管道零部件典型设计手册》
16) DL/T 438-2016《火力发电厂金属技术监督规程》
17) DL/T 820.2-2019《管道焊接接头超声波检测技术规程 第2部分：A型脉冲反射法》
18) DL/T 695-2014《电站钢制对焊管件》
19) GB/T 12459-2017《钢制对焊管件 类型与参数》
20) NB/T 47008-2017《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》
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管道及管件性能达到本标书的要求，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。
2. [bookmark: _Toc334799299][bookmark: _Toc147140309]
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3. [bookmark: _Toc158106398][bookmark: _Toc161505703][bookmark: _Toc201591316][bookmark: _Toc211593975][bookmark: _Toc211596485]技术规范
3.1 [bookmark: _Toc158106399][bookmark: _Toc161505704]管道及管件范围
所有管件壁厚按设计温度和设计压力核算，并且其厚度不小于所接直管的壁厚，弯头和三通内径与所接管道内经相同，管口处厚度与接管厚度保持一致。
管道管件清单详见附件。
3.2 [bookmark: _Toc158106400][bookmark: _Toc161505705]技术要求
4.3.1 管道要求
[bookmark: OLE_LINK40][bookmark: OLE_LINK41][bookmark: OLE_LINK38][bookmark: OLE_LINK39]1）无缝钢管的标准符合ASTM或GB/T 5310-2023最新的规定。公称外径、壁厚允许偏差按规范“高级”要求执行。管件参考GD1987、GD2000或GD2016的规定执行。
2）生产厂商必须对钢管焊缝进行超声波连续探伤或X射线探伤，并提供检测报告。供方必须提供所供钢管的质量证明文件和特种设备制造监督检验证书。
3）不同材质管道应做好易识别的分类标识，且在管道上应标明管道规格及材质。
4）管道的规格、直度、长度、材质、椭圆度、外径公差、壁厚公差、平均单量和重量偏差等数据符合有关标准要求。管道的强度按不低于需方提供的设计压力和设计温度考虑，其运行寿命保证30年。
5）所有管件均应按发包提供的接管尺寸参数设计加工制造，管件的通流能力与连接管道基本相当：热压弯头最小内径所保证的通流面积宜与接管相等，但不得小于接管通流面积的95%，接管处管径偏差应符合有关的要求，三通最小内径所保证的通流面积宜与接管相等，但不得小于接管通流面积的90%。
6）管件供货时，生产厂商应按管件品种、规格分别提供化学成分、机械性能、金相组织、无损检测和热处理检验等内容的检测报告。
7）加工管件的原材料或毛胚进厂后必须进行100%的质量检查，包括光谱、硬度、金相等检查。
8）承包方应按钢管制造厂的技术证件，检查材料的质量，必要时根据检查试验和分析来检查材料质量。合金钢制成的管件应检查合金成分。化学成份需符合ASTM或GB/T 5310-2023等最新版标准的规定。出厂前应检查管件的外形尺寸、偏差以及坡口加工情况，使之符合设计要求。
9）管道用钢应附有钢材生产单位和钢材质量证书，管道制造单位应按质量证书对钢材进行验收，必要时应进行复验。
10）管道表面处理和防腐前，所有的废物都应从管道内部清除干净。所有加工过程中的标记及其它有害物质都应从其内部和外表面除去。在对管道进行运输前应对它的内部和外部进行清洁处理，一旦最终清理，必须采用保护措施，不得出现损坏、腐蚀或锈蚀。
4.3.2 材料要求
1）材料的化学成分和机械性能符合GB700-2006的要求。
[bookmark: OLE_LINK44][bookmark: OLE_LINK45]2）无缝钢管根据ASTM或GB/T 5310-2023中的规定进行制造，提交的钢管不允许有对接焊缝。
3）质量及要求：钢管的径向错边不大于1.6mm。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1.6mm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±0.5mm，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：壁厚必须为正偏差。
4）管端：管端符合ASTM或GB/T 5310-2023等最新规范的要求。管端做坡口，距管端100mm长度范围内将内焊缝磨平管端无毛刺。坡口的具体型式由供需双方协商，管端在工厂进行消磁处理。管端面垂直于钢管轴线，极限偏差不得大于2.0mm。钢管管端100mm范围内椭圆度不得超过3mm。
4.3.3 管件要求
1) 所有管件必须满足有关管件原材料、加工制作、焊接、安装等验收标准和规范（规程）的要求（管件接口中径应满足标准要求）；满足施工单位对运输、装卸、安装、调试等的一些特殊要求。以上标准有矛盾时按照更严格标准执行。
2) 管件中所列出的热压三通必须是成品三通（含异径三通、等径三通），所有三通应一次冲压成形，不得采用焊接或加强筋方式进行后期制作。
3) 热压弯头壁厚允许偏差均按上偏差执行，弯头任何一点的壁厚不应小于相应点的计算壁厚，且外弧侧壁厚不应小于相连管子的最小取用壁厚Sq，若现场检验不满足要求时，供方应免费更换相应管道管件。
4) 若管件遵循GB/T12459－2017《钢制对焊无缝管件》时，则应符合以下要求：管件可采用弯曲、挤压、推制、模压、机械加工等冷加工或热加工方法成形，但成形方法应做到使管件不产生有害缺陷。
5) 若管件遵循GB/T13401－2017《钢板制对焊管件》时，则应符合以下要求：
1　 管件可采用钢板或钢带经过冷加工或热加工成形。
2　 管帽可由两块对接的钢板制成，对接焊缝距管帽中心线不应大于管帽外径的四分之一。
3　 坡口的加工宜采用机械方法。如用热切割法，必须去除坡口表面的氧化皮，并将影响焊接质量的凹凸不平处打磨平整。                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         
6) 制造工艺应保证管件在成形时，其圆弧过渡部分外形圆滑。
7) 采用冷加工成形的管件，成形后应进行消除应力的热处理。
8) 采用热加工成形的管件，对不锈钢材料，应进行热处理；对碳素钢材料，其最终成形温度低于750℃时，应进行热处理。
9) 以上列出的仅为通用标准，卖方如有相关的部门或工厂标准，原则上不应低于上述的通用标准。如在制作前有新版本的标准规范发行，按最新版本的标准规范执行。
10) 成品管件上应有钢厂的名称代号、炉号或钢厂对炉号的标志，使用等级号，钢的级别号和尺寸及热处理和相应的试验报告的标志，所有的合格证书按相关标准执行，并提供相关资料。
3.3 [bookmark: _Toc158106401][bookmark: _Toc161505706]检验与试验
	所有管道及管件应当通过制造厂质检部门的检验，制造过程中买方监造代表可随时进入制造厂对管道及管件制造进行考察及检验。监造代表有权亲自观察任何一道工序，监造代表在生产厂的监造并不免除供货商对合同产品承担责任。
3.3.1材料检验
    所有材料和焊接须经试验以满足协议的技术要求。在碳钢、低合金钢和不锈钢铸件的修补表面要进行磁力探伤和液体渗漏试验。应提供使用的开孔和堵头的数据，以进行所有管道现场焊接的射线检查。
3.3.2制造厂应当提供车间试验报告或证书(原材料化学成分，机械性能等及复检报告)。
3.3.3尺寸检验：主要尺寸及偏差符合相关标准规范。
3.3.4压力试验：所有管道及管件应保证符合适用的协议和标准的水压试验的要求。
3.3.5产品的最终验收在买方安装施工现场进行。
3.4 [bookmark: _Toc161505707][bookmark: _Toc158106402]供方的工作范围及责任
3.4.1供方对管道及管件本体的技术、性能、设计、安全、可靠性及加工制造的部件质量全面负责。
3.4.2供方的工作范围包括管道及管件的设计、制造、试验、包装和运输，还包括对管道及管件的安装、运行所需的技术服务。供方派出技术好、水平高、工作认真负责的技术人员、检查人员在管道及管件安装、启动调试及投运期间进行现场技术指导和质量监督。
3.4.3 供方提供设计、制造、安装、运行、检验、使用和维修的技术文件和图纸。
3.4.4 供方提供备品备件及专用工具，并保证在的管道及管件寿命期内提供备品备件。
3.5 [bookmark: _Toc158106403][bookmark: _Toc161505708]清洁、包装和运输
3.5.1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。管道表面不得有锈蚀
3.5.2 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。所有管道在装车运输前均应做好端口封堵和保护，不得敞口运输。并随车附带质量证明文件及检测报告（文件袋封装）。不同材质管道、管件应做好易识别的分类标识，且在管道上应标明管道规格及材质等标记。
管道及管件的标志按有关标准规定的要求。
包装标志
1）卖方所供管道及管件的包装，都标明合同号、主要管道及管件名称及材质、数量的标签。
2）对装箱供给的管道及管件，应在箱子的两面注明如下内容：
合同号；装运标志；目的港；收货人代码；管道及管件名称和项目号；箱号；毛/净重；外形尺寸；长×宽×高。
3.5.3 运输
部件重量和体积的限值应按有关运输方式的规定。
4. [bookmark: _Toc161505709][bookmark: _Toc201591317][bookmark: _Toc211593976][bookmark: _Toc211596486]供货范围
供货范围详见技术协议3.2条。
5. [bookmark: _Toc509632585][bookmark: _Toc147140311][bookmark: _Toc334799340][bookmark: _Toc14277208][bookmark: _Toc158106407][bookmark: _Toc161505710][bookmark: _Toc201591318][bookmark: _Toc211593977][bookmark: _Toc211596487]技术资料
[bookmark: _Toc158106408][bookmark: _Toc334799341][bookmark: _Toc161505711]4.1  一般要求
4.1.1 卖方提供的资料应使用国家法定单位制即国际单位制即国际单位制，外方提供的图纸和资料翻译成中文后随同原文一并提交买方，图纸资料以中文为准，图纸资料除提供书面文件外还须提供相对应的pdf格式光盘形式电子文件。管道及管件外型图及系统图等除提供不可编辑的pdf格式电子文件外，还须提供可编辑的为AutoCAD2004格式DWG文件，文本文件为不可编辑的pdf格式和可编辑的Word/Excel格式文件。
4.1.2卖方提供的技术文件包括纸介质文件和电子版文件，卖方应保证所提供的工程资料纸介资料与电子版资料的一致性。配合用的中间版资料可以采用电子版文件，终版资料文件必须包括纸介质文件和电子版文件，缺任一介质资料，均视为没有完整提供全部资料。
4.1.3 资料的组织结构清晰、逻辑性强。资料内容正确、准确、一致、清晰完整，满足工程要求。
4.1.4 卖方资料的提交及时、充分，满足工程进度要求。
4.1.5 卖方提供的技术资料一般可分为投标阶段，配合设计阶段，管道及管件监造检验、施工调试试运、性能试验验收和运行维护等四个方面。卖方须满足以上四个方面的具体要求。
4.1.6 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，卖方应及时免费提供。
4.1.7卖方要及时提供与合同管道及管件设计制造有关的资料。
4.1.8卖方提供的技术资料为9套，提供3套电子版。
4.1.9卖方在接到预中标通知两日内提供正式图纸文件资料，最终图纸注明订货合同号并有明显的最终版标记。提供文件的份数为9份，同时提供给设计院和买方、EPC方电子文件各一份。
[bookmark: _Toc161505712][bookmark: _Toc334799342][bookmark: _Toc158106409]4.2  技术文件和图纸
4.2.1  投标时应提供的文件
（1）工厂质量认证材料、工厂概况和业绩表。
（2）外协和外购的重要部件的生产许可证。
（3）为说明投标书而必须的图纸和其它文件。
（4）已投运产品曾发生过的问题、解决办法及效果，本次拟采取那些完善措施？
（5）管道及管件产品（包括主要外购件）生产许可证。
4.2.2  合同（含技术协议）签订后应提供的文件
4.2.2.1  卖方在技术协议签订后两周内应提供满足设计院施工图设计要求的第一版文件
管道及管件的外形图、接口尺寸、基础荷载（参考重量）、管道及管件规范、接口表等； 安装使用维护说明书；提供所执行的标准名称。
4.2.2.2  卖方在收到设计院反馈意见后7日内应提供以上文件的最终设计文件
4.2.2.3  卖方应在图纸的适当位置表示出供货分界线。
4.2.2.4  检查与试验报告
4.2.2.5  供货清单。
4.2.2.6  产品合格证。
4.2.2.7  买卖双方一致通过的“变更”文件及证明。
4.2.2.8  卖方应及时提供适用于本工程实际情况的，为本工程专用的技术资料。最终资料提交后不得任意修改，管道及管件到货后到所提资料有符所造成的一切返工和损失由卖方负责赔偿。
4.2.2.9　卖方提供的技术资料深度应满足买方进行阶段设计的要求。这些资料应准确，不能任意修改。	
4.2.2.10  卖方应提供满足合同管道及管件监造检查见证所需要的全部技术资料。
4.2.2.11　施工、调试、试运、机组性能试验和运行维护所需的技术资料（买方提供具体清单和要求，卖方细化，买方确认）。包括但不限于：
(1) 提供管道及管件安装说明书，以及组装、拆卸时所需用的技术资料。
(2) 安装、运行、维护、检修所需详尽图纸和技术资料(包括管道及管件总图、部件总图、分图和必要的零件图、计算资料等)。
(3) 管道及管件安装、运行、维护、检修说明书(包括管道及管件结构特点、安装程序和工艺要求、启动调试要领、运行操作规定和控制数据、定期校验和维护说明等)。
(4) 卖方须提供备品备件清单和易损零件图。
4.2.2.12卖方提供的其它技术资料(买方提供具体清单和要求，卖方细化，买方确认)。包括但不限于：
(1) 检验记录、试验报告及质量合格证等出厂报告。
(2) 卖方提供在设计、制造时所遵循的规范、标准和规程清单。
(3) 管道及管件和备品管理资料文件(包括管道及管件和备品备件发运和装箱的详细资料，管道及管件和备品备件存放与保管的技术要求，运输超重超大件的明细表和外形图)。
(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、外形尺寸等)的证明。



[bookmark: _Toc211596488]附件二、管道支吊架采购技术要求
1. 标准及规范
[bookmark: OLE_LINK46][bookmark: OLE_LINK47]本技术规范书所列供货范围为本项目中9号机组接口部分管道所涉及的汽水管道支吊架。所有的管道和支吊架的设计应遵循《火力发电厂汽水管道设计规定》等的有关标准和规范。
本工程支吊架的设计参考水利电力部西北电力设计院1983年版《火力发电厂汽水管道支吊架设计手册》和《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。
本工程支吊架所承受荷载及温度要求还应符合设计图纸中的规定。
2. 技术要求
[bookmark: OLE_LINK48]2.1本工程支吊架的设计参考水利电力部西北电力设计院1983年版《火力发电厂汽水管道支吊架设计手册》和《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。
2.2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。
2.3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
	


2.4管道吊架的具体要求如下：
	项次
	检验项目
	性质
	质  量  标  准
	检验方法和器具

	
	
	
	合  格
	优    良
	

	1
	半箍弧形板长度允许偏差
	主要
	

+    +
(R—设计半径)
	用弦长D／4
样板检查

	2
	半箍弧形板长度允许偏差
	
	±3mm
	用尺检查

	3
	型钢长度允许偏差
	
	±3mm
	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
	拉杆长度允许偏差
	
	十3mm
	用尺检查

	6
	螺纹拉杆丝扣长度允许偏差
	
	十4mm
	用尺检查

	7
	螺纹公差
	
	按GB197-81  6级精度
	螺纹量规

	8
	吊耳环内横向纵向尺寸允许偏差
	
	十2mm
	用尺检查

	9
	吊耳环与吊杆焊后平面度
	
	1mm
	用尺检查

	10
	拉杆直线度
	
	
≤4mm
(L—拉杆设计长度)
	拉线和用尺检查

	II
	包箍各边尺寸允许偏差
	
	十2mm
	用尺检查

	12
	包箍内径允许偏差
	
	

(D—包箍设计内径)
	用尺检查

	13
	切割面平面度
	
	1mm
	观察检查

	14
	焊接
	主要
	按<验标)焊接篇
	

	15
	涂漆
	
	按(验标)锅炉篇
	



2.5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。
所有的弹簧支吊架预制完毕，应按设计要求或规范要求进行符合性检查和质量检查，确保预制的支、吊架正确无误。
3. 质量保证
卖方应有质量保证体系以确保产品质量和服务工作符合本技术规范书规定的要求。
3.1设备生产制造之前，卖方应提交一份制造阶段将要进行检查试验的内容报告，使买方有所了解并对其进行见证。
3.2对设备或材料有影响的一切制造、加工工序、试验和检查操作，都要接收卖方或买方检查员的监督。
3.3对于设备在制造、加工和试验过程中不符合规程或标准的所有偏差，必须要有文件记录，并且卖方应及时进行处理。
3.4同工作五天前提出。
3.5卖方应提供有关质量保证的各项文件。这些文件至少包括：
3.5.1产品检验合格证书（包括主要外购件）：表示全部设备和材料的供应是根据本技术规范书的要求和认可的误差。
3.5.2材料检验合格证书
3.5.3设备和材料加工制造中误差的文件记录和认可记录
4. 清洁，油漆，包装，装卸，运输与储存
4.1设备的包装应符合GB/T13384标准的规定。
4.2为了防止腐蚀，支吊架应进行油漆。所有钢结构的防腐满足相关规范的防腐要求。4.3所有支吊架按相关规范刷底漆，螺纹部分涂有防锈油脂。
4.4高温管道支吊架应采用高温防腐漆。
4.5设备应按装箱单分类包装，并使之在箱内固定牢靠，以免运输过程中变形和损坏。
4.6所有外露部分应有保护装置和措施，防止在运输和储存期间损坏。
4.7需要现场连接的螺纹孔或管座的焊接孔应采用螺纹或其它方式予以保护。
4.8拉杆螺纹部分应采用胶带或橡胶套进行保护。
4.9遮盖物、金属带子或紧扣件不应焊在设备上。
5. 技术文件和图纸
卖方应提供的技术文件（包括但不限于）
· [bookmark: OLE_LINK54][bookmark: OLE_LINK55]有关说明书、供货清单；
· 套装设备的供货清单及需要方自备的设备清单；
· 主要部件试验报告，材料检验报告；
· 装箱清单、合格证。

[bookmark: _Toc211596489]附件三、仪表、仪表阀及附件采购技术要求
[bookmark: _Toc161505639][bookmark: _Toc201591321][bookmark: _Toc211593980][bookmark: _Toc211596490]1 总则
[bookmark: _Toc161505640]1.1总的部分
1.1.1 本技术规范书是本项目仪表成套的设计要求和性能特点的说明。
1.1.2  本技术规范书提出的是最低限度的技术要求，并未对所有技术细节作出规定，也未完全引述有关标准和规范的条文，供方应保证提供符合本技术规范书和相关的国际及国内工业标准要求的经过实践的代表当今技术的优质产品，同时必须满足国际、国内的有关安全、环保等强制性法规、标准的要求。
1.1.3 如果供方没有以书面的形式对本技术规范书的条文提出异议，则意味供方完全响应本技术规范书的要求，供方提供的热控仪表成套有关设备以及资料和服务等应完全满足本规范和有关工业标准的要求。供方如对本技术规范书有异议，不管是多么微小，都应再投标文件中的差异表中加以详细说明，在征得需方同意后，可对有关条文进行修改，如需方不同意修改，仍以需方意见为准。
1.1.4 供方应执行本技术规范书所列标准并应执行相应行业标准。有不一致时，按较高标准执行。供方在设备设计和制造中所涉及的各项规程，规范和标准必须遵循现行最新版本的标准。
1.1.5在签订合同之后，需方保留对本技术规范书提出补充要求和修改的权利，供方允诺予以配合。如提出修改，具体项目和条件由供需双方商定。
1.1.6本规范书经买卖双方共同确认和签字后作为订货合同的附件，与定货合同正文具有同等效力。
[bookmark: _Toc49522753][bookmark: _Toc49479204][bookmark: _Toc48617212]1.1.7所有文件、图纸及相互通讯，均应使用中文。不论在合同谈判及签约后的工程建设期间，中文是主要的工作语言。
1.1.8 报价书及合同规定的文件，包括图纸、计算、说明、使用手册等，均应使用国际单位制（SI）。所有文件、工程图纸及相互通讯，均应使用中文。
1.1.9合同签订前后，供方都应按照需方的时间、内容、深度要求提供其所需的设计资料，并按需方施工和设计进度要求随时修正。供方提供资料的时间和深度是否满足工程的需要将作为罚款的考核条件之一。
1.1.10 供方提供中文版技术文件并根据需方要求提供设计、制造、运输、保存本设备及附属设备所涉及的中文版标准。
1.1.11 本技术协议中要求供方填写的表格由供方负责其完整性和可靠性，如因供方填写而引起的遗缺和不足，需方不负责任，由供方负责按照技术协议条款要求无偿补充完整。
1.1.12 需方对本技术协议负有解释权。
1.1.19所有设备必须满足给定的气象条件和其它环境条件，且是全新的设备。
1.1.20本设备技术规范书未尽事宜，由双方协商确定。
1.1.22供货商应注明每种设备的供货周期。
[bookmark: _Toc161505641]1.2规范和标准
本规范书中涉及的所有规范、标准（包括一切有效的补充或附录）均应为最新版本，若发现本规范书与参照的文献之间有不一致之处，供方应向需方书面指明，并由需方最后决定。如供方使用本规范以外的规范和标准，应征得需方的同意。
  	引用的规范和标准如下：
  	ANSI——美国国家标准协会
  	ASTM——美国测试和材料协会
  	美国防火协会(NFPA)
  	中华人民共和国国家标准（GB）
若供方保证所供产品依据的标准，至少能达到或超过上述标准，在经过需方认可的情况下，可以使用所供产品生产国的标准。
[bookmark: _Toc161505642][bookmark: _Toc201591322][bookmark: _Toc211593981][bookmark: _Toc211596491]2 仪表成套及双方责任范围
2.1  仪表成套范围：
1）压力测量元件：压力变送器；
2）温度测量元件：双支热电偶；
2.1.1 仪表成套范围内的同类设备必须分别单独列表报价，按最高价计入总价，最终由需方选定各仪表设备。报价清单以技术规范书提供的供货清单顺序依次排列；未按最高价计入总价将按所有的供方所对应的最高价修正总价；牵涉到设备选型的不得超出规范书要求外的品牌报价，将按所有的供方所对应的最高价修正总价。
2.1.2最终供方应提供本期工程所需的所有仪表安装材料。
[bookmark: _Toc161505643]2.2  供方责任
2.2.1负责热控成套范围内所有仪表安装材料及安装辅材最终的成套供货。
2.2.2 负责保证成套范围内所有供货设备的质量，成套范围内设备出现的质量问题，由供方负责处理。
2.2.3 负责设备出厂检验、保管、发货及代办运输。
2.2.4 负责协助设备在现场的开箱检查。
[bookmark: _Toc161505644]2.3  需方责任
2.3.1 负责成套范围内仪表安装材料的统一选型。
2.3.3 参与成套设备的出厂验收与现场验收。
[bookmark: _Toc161505645]2.4其它
2.4.1供方在对成套范围的仪表安装材料及设备进行具体设计或选型时，应与需方进行详细的配合，如对需方提供的正式图纸有疑问，应经需方认可后方能修改。
2.4.2供方应严格按照需方提供的参考型号、规范要求进行选型，完成仪表设备成套供货。
[bookmark: _Toc318749151][bookmark: _Toc318749143][bookmark: _Toc318749137][bookmark: _Toc318749126][bookmark: _Toc318749145][bookmark: _Toc318749149][bookmark: _Toc318749130][bookmark: _Toc318749147][bookmark: _Toc318749127][bookmark: _Toc318749128][bookmark: _Toc318749140][bookmark: _Toc318749129][bookmark: _Toc318749146][bookmark: _Toc318749135][bookmark: _Toc318749153][bookmark: _Toc318749139][bookmark: _Toc318749132][bookmark: _Toc318749150][bookmark: _Toc318749134][bookmark: _Toc318749152][bookmark: _Toc318749141][bookmark: _Toc318749142][bookmark: _Toc318749138][bookmark: _Toc318749136][bookmark: _Toc318749148][bookmark: _Toc318749133][bookmark: _Toc318749131][bookmark: _Toc318749144][bookmark: _Toc161505647][bookmark: _Toc201591323][bookmark: _Toc211593982][bookmark: _Toc211596492]3 设备技术要求
[bookmark: _Toc161505648]3.1变送器
[bookmark: _Toc161505649]3.1.1变送器应选用智能型变送器，变送器的测量膜片（膜盒）采用硅微电容，受压后产生微小变形，变形位移或频率变化等由电路转换成标准的DC4～20mA信号输出。每台变送器均应带有液晶显示数字表头，表头除可交替显示工程数字量及百分比外，还可以组态显示工艺要求的工程单位。
[bookmark: _Toc161505650][bookmark: _GoBack]3.1.2变送器除了具有高精度及环境特性全补偿外，还应具有自检和自诊断功能。对“零”和“满量程”都能进行调整。具有远方零点，满量程调整功能外，还具有本机就地零点，满量程调整功能。零点的压缩和提高可以在-100~100%的量程中自由定点。变送器设有统一的测试接口，以便连接电气测试设备。
[bookmark: _Toc161505651]3.1.3变送器主要性能参数要求：
[bookmark: _Toc161505652]——量程比：应满足100:1
[bookmark: _Toc161505653]——测量精度：至少为±0.075%刻度范围
[bookmark: _Toc161505654]——线型：至少为±0.5%刻度方位
[bookmark: _Toc161505655]——重复性：至少为+0.05%刻度范围
[bookmark: _Toc161505656]——量程：在测量范围内连续可调
[bookmark: _Toc161505657]——输出信号：4～20mA+HART、两线制
[bookmark: _Toc161505658]——工作电压：10.5～42VDC
[bookmark: _Toc161505659]——最大负载阻抗不小于600Ω
[bookmark: _Toc161505660]——1.5倍及以上设计压力的过压保护
[bookmark: _Toc161505661]——防护等级：IP65及以上
[bookmark: _Toc161505662]——振动检验符合DIN标准：在任何方向上，振动频率200HZ时，所引起的振动误差不超过最大测量范围的±0.05%
[bookmark: _Toc161505663]——具有零位正向迁移和负向迁移，最大正迁移量为最小量程范围的500%，最大负迁移量为最小量程范围的600%。所有变送器能对应零到满量程的测量范围，输出4～20mA信号
[bookmark: _Toc161505664]3.1.4变送器应能通过手持终端进行组态，组态的数据保存在EPROM中，失电后，变送器应在重新启动后2秒内回复正常显示。
[bookmark: _Toc161505665]3.1.5变送器应连续自检，以便维护人员利用手操编程器对变送器进行查询。
[bookmark: _Toc161505666]3.1.6差压变送器在高压连接侧（或低压连接侧）处于最大流体工作压力，而低压连接侧（高压连接侧）直接通大气的情况下，不至于损坏仪表或使整定值偏移。
[bookmark: _Toc161505667]3.1.7变送器应采用以下材料：
[bookmark: _Toc161505668]——接液膜片：SS316L
[bookmark: _Toc161505669]——排汽排液阀：不锈钢
[bookmark: _Toc161505670]——安装支架：不锈钢
[bookmark: _Toc161505671]3.1.8接口尺寸：
[bookmark: _Toc161505672]——工艺连接为NPT1/2”(F)，带NPT1/2”(M)-Φ14接头
[bookmark: _Toc161505673]——电线、电缆管接头为NPT1/2”(F)，并配有封堵头
[bookmark: _Toc161505674]3.1.9差压变送器应配套三阀组。
[bookmark: _Toc161505675]3.1.10应为每个设备提供不锈钢设备标识牌，标牌应在工厂内制作完成。标牌内容应包括设备名称，设备编码、设备型号等内容。
[bookmark: _Toc161505676]3.1.11变送器采用重庆川仪、罗斯蒙特、霍尼韦尔产品或与之等同的优秀产品。
[bookmark: _Toc161505677]3.2阀门及导管
3.2.1阀门的介质压力和温度需满足实际测量介质的工况要求。
3.2.2阀门的运行方式为全年连续制，阀门的质量保证期为机组正式运行后一年，投标方应保证投标产品两年免维护。
3.2.3投标方应提供阀门的选型样本及说明书。
3.2.4 阀门需附带产品出厂合格的检验报告。
3.2.5 气源阀为DN10卡套式气源球阀。
3.2.6承包方提供的阀门的材质应为304不锈钢，阀门选用国产品牌，选用与重庆川仪、吴忠仪表股份、深圳FITOK的产品，要求乙方将所投品牌及价格详细列出，最终选型由甲方确认。
3.2.7导管材质及尺寸要求应符合GB/T14976、GB/T17395，具体要求见附件二：供货范围。
[bookmark: _Toc161505678]3.3 温度仪表
3.3.1温度测量选用热电偶，采用TC_K型铠装双支热电偶，应符合IEC 60584-1、IEC 60584-2要求
3.3.2 允差级别：1级
3.3.3 温差范围：-40～375℃
3.3.4 允差值：±1.5
3.3.5 配套焊接保护套管，套管材质为SS316，套管采用锥形单端整体钻孔型套管
3.3.6 在工艺流体温度、压力、流速较高或管径较大场合，对温度计套管应依据ASME PTC 19.3 TW标准做振动频率及应力符合性计算，当振动频率及应力不符合该标准要求时，应对温度计套管的结构尺寸或材质进行调整以满足其要求
3.3.7 热电偶为铠装、非接地型，铠套外径为Φ6mm
3.3.8 测温元件与温度计套管之间宜带压紧弹簧
3.3.9 电气接口：NPT1/2”(F)
[bookmark: _Toc161505679]3.4 流量仪表
3.4.1 选用标准孔板流量计配差压流量变送器测量流量，采用法兰取压
3.4.1 测量蒸汽流量时，差压流量变送器宜选择方根量程，开方运算及温度、压力补偿宜在控制系统或流量计算机内完成
3.4.2 测量液体流量时，差压流量变送器宜选择线性量程，开方运算宜在变送器内完成，不需要温度和压力补偿
3.4.3 每块孔板上开1对取样孔，并配有Φ22×6取样短管
3.4.5 配全套安装附件，包括不限于正反法兰、螺栓、垫片，并配三阀组
[bookmark: _Toc161505680]3.5 电缆
3.5.1 电缆技术条件
（1）供方按相关国家、行业标准生产电缆，电缆的规格详见电缆型号清单表，最终电缆总量以施工图设计电缆清册数量为准。
（2）供方递交文件时必须带上电缆样品各种电缆规格（电力电缆和控制电缆），并注明对应型号名称。
（3）电缆的设计、制造应保证在变电站寿命期连续不断地可靠运行，同时还应考虑适应各种安装条件，如潮湿、干燥、室内、室外、露天、直埋等等。所有供货电缆导线中间不得有连接接头，电缆导线的导电能力应符合现行的国家和IEC标准。
（4）所有电缆护套外表面必须有长度标志，单位为米（以米为间隔单位）。电缆外表必须打印有厂标及型号规格。
（5）供方应提供各种规格电缆的技术参数。
（6）供方应对电缆生产的工艺设备做出详细的介绍,供方应对电缆生产工艺做出详细的介绍。
（7）供方应对电缆材质的选择（包括材料、材料来源、电缆组成成分等）做出详细说明，并最终提交材料来源、材料合格检验报告等证明文件。
（8）供方应详细说明电缆制造标准及检验标准。
（9）供方应提供售后服务和质量保证承诺。
（10）电缆交货长度及截面计量必须符合国家计量标准。
（11）供方提供给设计院完整的电缆样本（包括厂家各种类型的电缆性能参数）
3.5.2 投标需提供的技术数据
本次工程包含了380V电源电缆、控制电缆，具体型号详见“合同供货范围”章节的电缆规格表。供方应分别提供本工程所有类别电力电缆、控制电缆的性能参数，包括但不限于以下内容。
3.5.2.1 电缆结构
供方应详细说明电缆的结构形式、各层结构的材料及其特性。
3.5.2.2 电缆选型原则
提供的电缆包括控制电缆、计算机电缆、热电偶补偿电缆及电力电缆，所有电缆应具有较好的电气性能，机械物理性能以及不延燃性，所有电缆均为阻燃电缆。满足有关国际、国家规范和标准，有同类工程应用业绩的产品，计算机控制电缆单极芯数不超过24芯，按要求留有备用芯。
3.5.2.3 电缆弯曲半径
无铠装电缆允许弯曲半径不小于电缆外径的12倍；铠装电缆允许弯曲半径不小于电缆外径的15倍。
电缆外护套上的标记：成品电缆的表面应连续印刷厂名、型号、电压、导体截面、制造年份和计米长度，不得连续500mm内无标志。标记应清晰、耐摩擦并具有连续性。
3.5.2.4 电缆线芯应以颜色或数字来识别，识别标志应清晰、耐摩擦并具有连续性，应符合有关国标。
3.5.2.5 电缆不圆度：不应大于10%
3.5.2.6 电缆盘
电缆盘应用铁木结构电缆盘。电缆盘应能承受所有在运输、现场搬运或在任何气象条件下，在户外存放10年期间可能遭受的外力作用。并且电缆盘应承受在安装或处理电缆时所可能遭受的外力作用力不会损伤电缆及盘木身。
3.5.3 电缆技术要求
3.5.3.1 电缆屏蔽要求
-- 电缆屏蔽层选用铜带编织屏蔽。
-- 补偿电缆：聚氯乙烯绝缘和护套铜丝编织屏蔽精密级K分度号热电偶用高温补偿电缆
-- 计算机电缆（模拟量）：铜芯聚氯乙烯绝缘铜丝编织分屏蔽及总屏蔽聚氯乙烯护套阻燃计算机电缆
-- 控制电缆（开关量）：铜芯聚氯乙烯绝缘铜丝编织屏蔽聚氯乙烯护套控制电缆
3.5.3.2 线芯选择要求
-- 线芯截面：模拟量信号计算机电缆线芯截面1.0mm2;
热电偶补偿电缆线芯1.5mm2，
开关量信号控制电缆线芯截面1.0mm2;  
低压电源控制电缆（380V及220V电源电缆）线芯截面2.5mm2。
-- 计算机电缆线芯对数
二线组： 1、2、4、5对
三线组： 1对
-- 控制电缆线芯数量：4芯；
-- 补偿电缆线芯对数：1对。
3.5.3.3 阻燃特性要求：阻燃B
3.5.3.4 铠装电缆的铠装采用双层间隙绕包镀锌钢带
3.5.3.5 普通电缆技术要求
（1）计算机电缆
a）计算机电缆应符合：
1） 额定电压：Uo/U;  300/500V  耐压试验2000V，1分钟完好。
2） 工作温度：-15~90℃ 
3） 绝缘电阻：在20℃下不低于500MΩ.KM
4） 导体线芯直流电阻（20℃）符合国家现行标准的规定。
5） 电缆允许弯曲半径不小于电缆外径的6倍。
b)  计算机电缆绝缘应是聚氯乙烯材料，导线应是对绞线，线芯截面不小于1.0mm2的铜线。
（2）控制电缆
控制电缆包括普通屏蔽控制电缆和低压电源控制电缆。
a) 控制电缆符合：
1) 交流额定电压：Uo/U;  450/750V  耐压试验4000V，5分钟完好。
2）工作温度：-15~90℃
3) 绝缘电阻：符合GB9330
4）导体线芯直流电阻（20℃）符合国家现行标准的规定。
5）电缆允许弯曲半径不小于电缆外径的6倍。
b) 普通屏蔽控制电缆线芯材质应为单股铜芯，截面不小于1.0mm2（低压电源控制电缆导线截面见清册要求）、阻燃聚氯乙烯护套材料，聚氯乙烯绝缘层能抗交流450/750V伏电压。
（3）低压动力电缆
a) 动力电缆符合：
1) 交流额定电压：Uo/U;  600/1000V  耐压试验4000V，5分钟完好。
4）导体线芯直流电阻（20℃）符合国家现行标准的规定。
5.5.4  热电偶补偿电缆
a)  热电偶补偿电缆符合：
1） 耐压试验2000V，1分钟完好。
2） 工作温度：-15~90℃
3） 绝缘电阻：在20℃下不低于100MΩ.KM
4） 导体线芯直流电阻（20℃）符合国家现行标准的规定。
5)  电缆允许弯曲半径不小于电缆外径的6倍。
b)  热电偶补偿电缆及计算机电缆应满足绝缘导线电气协会ICEA和其它相应的国际、国家标准的所有要求。
3.5.4 试验
试验应满足国家以及行业有关标准，并同时执行下列要求。
投标产品应按其技术条件规定的项目进行过型式试验。型式试验应在国家认定的试验站进行，并提供合格的型式试验报告供需方查阅。
每批产品出厂前必须进行例行（出厂）试验，并应具有出厂试验合格证书。
需方对供方提供的全部或部分产品，进行现场验收试验。需方在现场验收试验期间导致的设备/材料损耗，由供方无偿补供。
[bookmark: _Toc211596493]附件四、保温材料
1. [bookmark: _Toc11088035][bookmark: _Toc19520587][bookmark: _Toc11603]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，请供方补全，同时采用最新版本的相应标准）：
GB 8624-2012     《建筑材料及制品燃烧性能分级》
GB/T 4132-2015    《绝热材料及相关术语》
GB/T 8174-2008    《设备及管道绝热效果的测试与评价》
GB/T 8175 -2008   《设备及管道绝热设计导则》
GB 50126-2008    《工业设备及管道绝热工程施工规范》
GB 50185-2010    《工业设备及管道绝热工程施工质量验收规范》
GB 50264-2013     《工业设备及管道绝热工程设计规范》
DL/T 5072-2019   《火力发电厂保温油漆设计规程》
GB/T 16400-2015  《绝热用硅酸铝棉及其制品》
GB/T 13350-2017  《绝热用玻璃棉及其制品》
JG/T 516-2017     《建筑装饰用外护板》
GB/T 12754-2019  《彩色涂层钢板及钢带》
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保温材料性能达到本标书的要求，并确保安全、稳定﹑连续运行，在征得需方同意后，供方可以不全部使用上述标准和规定。
[bookmark: _Toc19520588][bookmark: _Toc9080]技术要求
一般要求
（1） 供方提供的产品确保功能完整，技术先进，并能满足人身安全和劳动保护条件。供方所提供的产品应是国家批准生产的无毒、对人体和环境无害的产品。
（2） 所有保温材料物理化学性能的检验报告必须是由国家指定的检测机构按国家标准检验而提供的原始文件，材料到货时应附有效的出厂证件（产品质量证明书、合格证、检测单位检验报告）。
（3） 供方提供的保温材料必须通过省级及以上国家质量监督检验部门按照现行最新标准进行检验，供方必需提供该文件原件的复印件。
（4） 材料应无尘、无害、无污染、不燃防火，不刺激皮肤，无放射性物质，无挥发性气体，达到A1级不燃材料。不能采用含有石棉成份等有害健康的产品。
（5） 供方所供产品能长期安全、持续运行，保证寿命不低于15年。
（6） 保温材料到场后，由需方随机抽样，委托第三方检测机构，进行材料性能试验，抽样量：每种材料不少于10个/批次。
（7） 供方委托第三方检测机构必须是省级及以上资质单位，并经需方认可，委托及试验费用由供方负责，包含在合同总价中，请需方充分考虑。
（8） 供方运到现场的材料必须与投标时提供的样品一致或优于样品，否则视为不合格产品，无条件退货。
（9） 保温材料的主要物理化学性能除应符合国家现行有关产品标准外，在运行中，保温材料的平均温度低于350℃时，其导热系数不得大于0.11W/（m•℃）。
（10） 保温材料的保温性能应不低于《火力发电厂保温油漆设计规程（DL/T 5072-2007）》附录A.1中的要求。
（11） 同时，硅酸铝保温制品应符合《绝热用硅酸铝棉及其制品（GB/T 16400-2015）》 中的规定。玻璃棉保温制品应符合《绝热用玻璃棉及其制品（GB/T 13350-2017）》中的规定。
（12） 保温的硬质材料密度不得大于300kg/m3，软质材料及半硬质制品密度不得大于200kg/m3，用于保温的硬质材料抗压强度不得小于0.4MPa。保温材料的含水率不得大于7.5％（重量比）。保温材料应能提供具有允许使用温度和不燃性、难燃性、可燃性性能检测证明的产品，对于硬质材料尚需提供材料的线膨胀和收缩率数据。管道表面温度大于100℃时，保温材料应符合不燃类A级材料性能要求。
（13） 保温材料应符合《建筑材料及制品燃烧性能分级（GB 8624-2012）》不燃类材料要求，并应符合环保要求。
（14） 保温材料的物理化学性能检验报告必须由具备国家相应资质的法定检测机构按国家标准检验并提供的原始文件，其报告应列出下列性能：
（a）热导率方程式、图或表；
（b）密度；
（c）最高使用温度；
（d）不燃性；
（e）渣球含量、纤维平均直径、有机物含量、加热永久线变化、吸湿率、憎水率等；
（f）对设备和管道表面无腐蚀；
（15） 外护板在使用的环境温度下不得软化、不得脆裂，且应抗老化，其使用寿命不得小于使用年限（国家重点工程的保护层材料设计使用年限应大于10年）。对露天设备的保温层外装板应能防止雨水入侵保温层。
（16） 所有保温材料应当通过制造厂质检部门的检验，制造过程中需方监造代表可随时进入制造厂对保温材料制造进行考察及检验。监造代表有权亲自观察任何一道工序，监造代表在生产厂的监造并不免除供货商对合同产品承担责任。
（17） 所有材料须经试验以满足协议的技术要求。制造厂应当提供车间试验报告或证书(原材料化学成分，机械性能等及复检报告)。
（18） 尺寸检验：主要尺寸及偏差符合相关标准规范。产品的最终验收在需方安装施工现场进行。
保温材料性能一般要求
	种类
	容重kg/m3
	导热系数基数
	导热系数一次项系数A
	导热系数二次项系数A1
	材料推荐
使用温度℃
	材料最高
使用温度℃

	硅酸铝管壳
	128
	3.2E-2
	2.0E-4
	0
	650
	650

	硅酸铝制品
	128
	3.2E-2
	2.0E-4
	0
	650
	650

	硅酸铝板
	128
	3.2E-2
	2.0E-4
	0
	650
	650

	硅酸铝纤维绳
	200
	3.2E-2
	2.0E-4
	0
	650
	650


1 W/(m•K) = 0.8598 kcal/(m•h•℃)
硅酸铝制品技术要求
（1） 技术参数
	项目
	设计要求值

	理论体积密度（kg/m³）
	128

	加热永久线变化（1000℃·8h）（%）
	≤3

	导热系数 W/(m·K)（平均温度20℃)
	≤0.037

	导热系数 W/(m·K)（平均温度200℃)
	≤0.069

	导热系数 W/(m·K)（平均温度400℃)
	≤0.108

	抗拉强度（kPa）（厚度50mm）
	≥40

	渣球含量(粒径大于0.21mm)
	≤20%

	氧化铝含量（Al2O3）%
	≥42

	氧化铝＋二氧化硅含量%
	≥95


（2） 硅酸铝制品均应有完整的质量证明书。
（3） 供方提供硅酸铝制品应国家级检测单位的检验报告的的扫描件，扫描件应为彩色并附有红章，其检验报告中所有技术指标应全部满足技术规范书中的要求。
（4） 供方对硅酸铝制品的一切检验的验收负有全责, 如进入现场后抽查的产品质量不能满足本技术要求，其一切后果将由供方予以承担。
（5） 硅酸铝制品应符合环保要求。
（6） 如需方有需要，供方应无偿按照需方要求的长度、宽度对硅酸铝制品进行分层切割,切割面应均匀，平整，并进行分类包装，供方应承诺对此不再产生额外的费用，同时供方应承诺所提供硅酸铝制品的规格长度必须为需方要求长度的正公差，否则因此引起的一切后果均由供方承担。
（7） 检验
a）外观和几何尺寸检查,厚度测量（不少于3个断面）。
b）硅酸铝棉针刺毯进工程现场前时须提前告知需方，以便需方对样品进行检测，检测样本由需方与设计院共同随机抽取一次，并送与第三方进行检测，检测报告应具备的技术参数详见技术数据表，技术参数应满足技术规范书中的技术要求和性能要求，具体检验单位由需方确定，所产生的费用由供方承担，供方应在投标时将此因素考虑进入投标总价。所出示的检测报告中技术数据应全部满足技术规范书中的要求，否则视为不合格产品，需方有理由予以不接受，由此所产生的一切后果由供方承担。
c）硅酸铝制品进厂时，必须提供容重的检测方法。
d）硅酸铝制品应有完整的质量证明书。
保护层
（1） 保护层为铝合金板。
（2） [bookmark: _Toc11088036][bookmark: _Toc19520589]保护层不得有松脱、翻边、皱褶、翘缝和明显的凹坑等缺陷。
（3） 保护层锻压制造应一次成型，表面应平整光滑、轮廓整齐。
（4） 保护层的颜色由需方确定，供方不得私自确定发货颜色，否则产生的一切费用及后果由供方承担。
（5） 如买方需要，供方应无偿按照需方的要求的长度、宽度对外护板进行分层切割,切割面应均匀，平整，并进行分类包装，供方应承诺对此不再产生额外的费用，同时供方应承诺所提供外护板的规格长度必须为需方要求长度的正公差，否则因此引起的一切后果均由供方承担。
（6） 检验
a）原材料及制品应具有产品质量检验报告和出厂合格证，其规格、性能等技术指标应符合本技术规范书的规定。
b）全部保护层外观和几何尺寸检查（不少于3个断面）。
c）全部保护层的硬度检验记录。
d）其余项目按《火力发电厂金属技术监督规程》要求进行验收。
e）应有健全的质量管理体系，并通过ISO9000系列质量管理体系认证，在产品生产和服务时要严格执行质量体系程序文件。
f）应有完整的质量证明书，包含保护层的耐划伤、耐冲击、耐药品性、耐腐蚀性、漆膜附着性试验报告，材料的物理化学成份报告，机械性能报告。
g）需方对产品的一切检验的验收并不能解除供方质量问题上的责任，如产品质量不能满足本技术协议，其责任由供方承担。
[bookmark: _Toc11209]质量保证
供方保证向需方所提供货物是全新，未使用过的，技术是先进且成熟，质量是优良的产品，产品采用的是最佳材料和一流工艺制成，符合安全可靠、运行有效和易于维护的要求。  
供方保证向需方所供货物不存在由于设计、材料或工艺的原因所造成的缺陷。  
供方保证所供的货物符合本技术要求的各项要求。  
供方必须严格检查和控制原材料、原器件、配套件的进厂质量。 
供方保证所提供产品加工工艺完善，检测手段完善。产品决不缺陷出厂。  
在运输、调试、验收期间及三包期内由于供方的责任造成的产品和备件的损坏应由供方免费维修或调换。
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