嘉峪关宏电铁合金有限责任公司除尘系统改造－技术要求
硅铁炉前浇铸烟尘治理技术协议


嘉峪关宏电铁合金有限责任公司

硅铁炉前浇铸烟尘治理
技 术 协 议

甲方：嘉峪关宏电铁合金有限责任公司

乙方： 

前    言

嘉峪关宏电铁合金有限责任公司 (以下简称甲方)与        公司（以下简称乙方），就甲方所要求硅铁炉前浇铸烟尘治理进行充分的协商并达成如下技术要求。

本技术要求作为乙方投标的必须要求，目的是为了让乙方充分了解施工内容及技术要求。此协议在招标结束后，未中标单位自动失效，中标单位需要与甲方重新签订具体的业务合同和施工技术协议。

一 嘉峪关地区的自然条件

1.1设备安装地点：嘉峪关宏电铁合金有限责任公司生产作业区 硅铁产线 

地理位置：  北纬：39°46′   东经：98°31′   海拔1650米

1.2主要设计参数

1.2.1室外计算干球温度

冬季通风温度：                       -10℃

夏季通风温度：                        26℃

冬季空调温度：                       -20℃

夏季空调温度：                        30.5℃

夏季空调平均温度：                    24℃

冬季采暖室外计算温度：                -17℃

1.2.2室外计算相对湿度

冬季空调湿度：                        57％

夏季通风湿度：                        38％

1.2.3空气密度

夏季：                                ρ=1.0043kg/m3

冬季：                                ρ=1.0133 kg/m3

1.2.4 其它

日平均温度≤+5℃的天：                154天

日平均温度≤+5℃期间内的平均温度：    -5.1℃

冬季日照率:                           5％℃

风荷载：                              0.65kN/m²

雪荷载：                              0.25kN/m²

地震设计烈度：                        7度

土壤冻结深度：                        1.2m

平均风速及主导风向                    2.4C、SW 、 WSW

春季平均风速及主导风向                2.9C、SW 、 NEW

夏季平均风速及主导风向                2.3C、  E 、 NW

秋季平均风速及主导风向                2.3C 、 SW 、 E

冬季平均风速及主导风向                2.1C 、 SW

最大风速※                            34m/s

二、总则

本技术协议书用于嘉峪关宏电铁合金有限责任公司硅铁炉前浇铸烟尘治理项目采购，经双方确认后作为订货合同的附件，与合同正文具有同等法律效力。合同执行期间双方再协商形成的补充协议和追加条款也具有同等法律效力。

1.本技术协议所提出的是最低标准的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，乙方应保证提供符合有关标准和技术文件的优质产品和服务。

2.乙方提供的设备必须具有国内外同行业近几年内的先进制造水平，采用先进工艺，合格材料，成熟的技术或专利技术。

3.乙方提供的设备必须是全新、规范、先进的高质量可靠产品，能够确保连续稳定的工作。

4.乙方提供设备的制造，材料的选择，都应按照国内外通用的现行标准和相应的技术规范执行。

5. 乙方在设备制造中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

6.乙方须对本次改造设备设计的完整性、合理性和设计质量承担全部责任。

7、项目目标要求：该项目实施后实现浇铸方式的改变，硅铁浇注工艺环节的无组织排放得到有效解决，实现环保受控，收尘效率达 90%以上，浇铸时间从50分钟左右降低至25分，减少粘包损失。
三、技术规格要求

本技术方案针对硅铁产线 2 台硅铁电炉设计1 套共用的炉前浇铸无组织烟气治理装置。该套装置主要由 “移动锭模天车定点浇铸系统”、“炉前浇注无组织烟气收集系统” 两部分组成。

（一）移动锭模天车定点浇铸系统

1、在车间内沿车间南北方向建设一条长约 63 米，轨距为1.35米的双轨移动锭模车轨道，轨道采用 38kg/m 轻型轨道，轨道长度满足现场使用要求。轨道设置在混凝土基础轨道预埋件上，并采用压板固定。轨道基础由 C20 混凝土和轨道预埋件一次浇注成型。

2、轨道安装两列 16.9 米长的组合锭模车，每套组合锭模车包括 2 台牵引车和 4 台锭模车，每台车承载 1 块整体式锭模。浇铸铁量满足每炉8吨需求。

3、牵引车均由电机减速机驱动，组合锭模车行走速度为 5-15m/min（行走速度可调），行走速度设为快速和慢速两个速度，浇注时锭模慢速行走，锭模运行使用无线遥控器控制。

4、每套组合锭模车均有 2 台功率为 11kW 的牵引车,1 台牵引车安装1 台电机减速机，两台牵引车对称布置。车上加装隔热层，车子间通过销轴连接，牵引车头部安装卷线轮，电缆采用耐高温电缆，并进行防护，满足现场使用要求。

5、每组锭模设计4台锭模车，共计摆放6块锭模。锭模车行走速度设计为 5～15 m/min。车子间通过销轴连接。锭模车车轮距和轨道轨距相一致。

6.组合锭模车用变频器控制,控制柜设在现场配电室, 采用无线遥控器和控制柜可以单独进行控制,现场设置操作箱。
（二）炉前浇注无组织烟气收集系统

1、在车间内部锭模车轨道上方安装一套炉前浇铸集烟罩，和与集烟罩配套的气封装置。集烟罩设计时必需要考虑铁水包在集烟罩内提升和倾翻不受影响，并要留出必要的操作空间。根据测量的龙门吊钩的尺寸和铁水包的尺寸，以及锭模车高度等影响因素，要保证铁水包在集烟罩内能够顺利浇铸作业，同时烟罩尺寸必须满足底吹、过包铁水包预留工位。初步设计烟罩尺寸为长 7.2 米，宽 7 米，高 7.5 米的集烟罩，具体以图纸为主，须满足现场使用要求。

2、烟罩上方的的过道不大于1m，满足天车调包浇铸即可，尽可能减少烟尘溢出。

3、浇铸烟气管道直径 1.4 米，并在炉前浇注烟气管道，在 3#炉、4#炉出铁口烟气管道上安装电动蝶阀， 控制出铁和炉前浇铸作业过程。浇铸烟道要并入炉前排烟三岔口位置，具体管路布局由乙方现场设计，要求尽可能减少弯道。

4、集烟罩上部设计为两半，中间预留天车钢丝绳通道。集烟罩下部内壁2.5 米范围内敷设 25mm 厚陶瓷复合板隔热层。集烟罩上下部之间安装绝缘板。集烟罩采用型材和钢板焊接制作，制作完成后喷涂银粉漆。集烟罩使用Q235型钢或板材焊接制作，集烟罩上部板材厚度须≥3mm，下部板材厚度须≥4mm。

5、主除尘管道结合经济风速选择原则设计风速为 18-20 米/秒，管道直径为 1.4米。管道采用 4 毫米优质 Q235 钢板卷制焊接制作，间隔 2.5 米加一道加强筋，焊接完成后管道表面喷涂耐高温防腐漆。

6、车间内管道支架采用 10#槽钢制作，并固定在立柱上。车间外管道支架采用 63×6 mm的角钢。

7、气封系统由气封风机、蝶阀、支管、气封管组成，气封管道与主管道用胶管连接。气封风机采用风机功率为18.5KW变频高压风机Y5-51-7.5C。
8、集烟罩吸尘管道和出铁口吸尘管道电动阀门及气封风机采用集中柜面手动控制，控制柜设在炉前合适部位。

9、电缆全部采用电缆桥架布置。

（三）土建技术要求

1、轨道基础采用整体开挖，基坑尺寸为64m×2.15m×0.5m。轨道中心距1.35m。基坑下部用3:7灰土回填并夯实，灰土厚度100mm。轨道安装槽宽400mm，深140mm，提前采用模板支护。

2、基坑上部混凝土整体浇注，预埋200mm×300mm轨道预埋件102件，用振动棒将混凝土振捣密实。保证轨道安装槽模板支护不能变形。预埋件安装时必须要进行定位，找平，所有预埋件上平面高度误差应不大于3 mm。

3、轨道安装在轨道预埋件上，并通过轨道压板固定。轨道底面必须与轨道安装板紧密接触，轨道安装时，两条轨道上平面需在同一平面内，轨道接头处需要保证车轮能够平稳过渡，接头缝隙为4-6mm，过道纵向倾斜度为1/1500，两条轨道轨距偏差为±5mm。轨道实际中心线与轨道集合中心线偏差不大于3mm。轨道安装完成后，轨道槽内用细沙石填充。

4、集烟罩基础设计为11个独立基础，基础尺寸为0.8m×0.8m×1m。基坑底部用3:7灰土回填并夯实，厚度400mm。预埋400mm×400mm柱脚板，预埋件安装保证位置尺寸，按设计图纸施工，误差不大于3毫米。

5、根据现场将原烤包器位置烤包坑由原来两个工位变为1个工位，将一半进行回填砌墙，满足一个工位烤包需求。
6、土建基础施工完工后需要对混凝土基础进行养护，以达到安装设计要求。

（四）安全设施

1、为保证作业人员的人身安全及设备安全，需要沿浇铸轨道区域加装安全隔离设施，本设计中采用立柱加链条的隔离设施。在两侧撬铁区域及需要机动车通过的地方，设置为活扣，车辆通过时打开，过车后关闭，严禁作业人员随意穿越浇铸隔离区域。

2、根据乙方0m区域进行规划，西侧区域规划安全通道，安全通道宽2.5m左右，长约70m，安全通道使用安全楼梯，确保人员安全通行，满足乙方使用要求，将安全通道进行着色，西侧门口使用30mm钢板进行铺设，防止车辆运行时将混凝土压坏。安全通道使用厚度为3mm的花纹钢板，护栏使用壁厚为2.5mmφ32mm钢管，护栏高度满足国家设计标准。

四、主要设备清单及易损件清单

（一）主要设备清单
	序号
	类别
	项目名称
	规格型号
	数量
	单位
	备注

	1
	炉前定点浇铸部分
	锭模车轨道
	38kg/m
	1
	套
	

	2
	
	轨道连接板
	轨道专用
	10
	套
	

	3
	
	牵引车
	2600×1800×815
	4
	台
	

	4
	
	锭模车
	2600×1800×815
	8
	台
	

	5
	
	电缆
	3×10+4×1.5mm2
	2
	套
	

	6
	
	卷线轮
	φ 700
	2
	套
	

	7
	
	变频器控制系统
	1600×600×450mm
	2
	套
	

	8
	
	无线遥控系统
	f24-8s+
	2
	套
	

	9
	炉前烟气收集部分
	集烟罩上部
	7.2×7.0×1.5
	1
	套
	

	10
	
	集烟罩下部
	7.2×7.0×6.0
	1
	套
	

	11
	
	烟气管道及支架
	φ 1400
	1
	套
	

	12
	
	电动蝶阀
	φ 1400
	3
	套
	

	13
	
	电缆
	8×1.5mm2
	3
	套
	

	14
	
	阀门控制系统
	1600×600×450mm
	1
	套
	

	15
	
	烟罩连接板
	210×150
	16
	套
	

	16
	
	陶瓷复合板
	δ =25
	72
	m²
	

	17
	
	绝缘板
	200*1000*10
	27
	块
	

	18
	
	管道绝缘法兰
	δ =10
	1
	套
	

	19
	气封部分
	气封风机
	Y5-51-7.5C-18.5kw
	1
	台
	

	20
	
	手动蝶阀
	φ 150
	4
	套
	

	21
	
	管路
	φ 159
	4
	套
	

	22
	
	软胶管
	φ 165
	4
	套
	

	23
	
	电缆
	3×10+1×6mm2
	1
	套
	

	24
	
	风机控制系统
	
	1
	套
	

	25
	土建基础部
	
	
	1
	套
	

	26
	安全设施
	
	
	1
	套
	

	27
	辅材
	
	
	1
	批
	


以实际签订合同清单为主

（二）易损件清单
	序号
	类别
	项目名称
	规格型号
	数量
	单位

	1
	炉前定点浇铸部分
	牵引车
	2600×1800×815
	1
	台

	2
	
	电机减速机
	
	1
	台

	3
	
	锭模车
	2600×1800×815
	1
	台

	4
	
	牵引车车轮
	φ 500
	2
	件

	5
	
	锭模车车轮
	φ 400
	4
	件

	6
	
	卷线轮
	φ 700
	1
	套

	7
	
	重载变频器（英威

腾）
	30kw
	1
	套

	8
	
	无线遥控器
	
	1
	套

	9
	气集烟罩部分
	蝶阀电动执行器
	
	1
	台

	10
	
	气封风机轴承
	
	2
	盘

	11
	
	手动蝶阀
	φ 150
	2
	套


四、工程制作、安装执行标准

（ZBBZH/GJ 6）《安装工程施工及验收规范》

（ZBBZH/GJ 8）《安装工程质量标准》

（GB 50397-2007）《冶金电气设备工程安装验收规范》

（ZBBZH/GJ 9）《电气装置工程施工及验收规范》

（GB50017-2003） 《 钢结构设计规范》

(GB50231-2009) 《机械设备安装工程施工及验收通用规范》

（YBJ 207-1985）《冶金机械设备安装工程施工及验收规范 液压气动和润滑系统 》
（GB 50235-2010）《工业金属管道工程施工规范》

（GB 50236-2011）《现场设备、工业管道焊接工程施工规范 》

所有乙方供货范围内的采购质量按照不低于国家安全质量标准进行验收、检验。同时设计的安全配套装置按照国家现行最新设计规范进行设计、施工和验收。

五、双方提供技术资料范围及进度

1、 承包方向业主方提供技术资料范围及进度

1.1 审查资料

用于工程审查的设计文件，及国家规定的施工图设计等审查资料按业主方要求及联络会确定的时间提供。

1.2 施工文件

1.2.1施工图设计资料包括：施工图资料、设备安装图、资料图等，提交进度待双方下阶段商定。

1.2.2其他资料，包括施工总说明、施工组织设计、施工技术方案、各装置的施工说明、声像材料和重要关键工序的施工技术要求或指导书。问题处理的业务联系单、变更、障碍物处置要求及意见或实施方案，具体时间根据双方协商确定。

1.2.3由承包方编制的承包管理方案在开工前7天内提供给业主方，并符合投标文件的相关规定。

1.2.4工程招投标及设备材料采购资料

1.2.4.1  承包方拟定发出的各类招标文件资料。

1.2.4.2  承包方收到投标文件和承诺书。

1.2.4.3  招标采购答疑资料，同步发往业主方。

1.2.5 标准、规范及标准图集和规定

1.2.5 .1  设计、制造、施工、验收采用的标准、规范，要求在设计审查中必须落实。

1.2.5 .2  工程实施过程中增补（包括国家新发布）的标准、规范，随时提供。

1.2.6  冷试车前技术资料

1.2.6.1  调试方案，在进入试车前7个工作日提供。

1.2.6.2  安全、工艺技术规程在进入试车前提供。

1.2.6.3  设备非标操作手册在进入试车前5天提供。

1.2.6.4  承包方在双方约定的时间内将相关培训资料交给业主方（份数：6份）。

1.2.7  试车及生产准备技术资料

1.2.7.1  备品备件、消耗品清单及其制造图，在计划使用日前7天提供。

1.2.7.2 冷试车方案及技术指导书（包括单机试车、冷负荷联动试车），在进入试车5天前提供。

1.2.8热试车方案

热试车方案及技术指导书，在进入热试车5天前提供，双方认可签字后，由业主方负责组织实施，在总承包方的指导下完成。

1.2.9 交工验收技术资料

1.2.9.1  隐蔽工程、中间验收的技术资料与施工同步交付；

1.2.9.2  竣工资料（按照国家相关规定）在业主方认可工程竣工验收报告后（20天）内提交业主方。

1.2.9.3 在工程竣工验收之后，承包方应负责提交完整、正确的全套技术文件和技术资料，其中应包含用于系统和设备操作、维修等的所有必要资料和手册。

1.2.9.4 所有的资料和技术文件均采用中文；所有进口设备的相关图纸及技术资料、使用维护说明以原文为准，总承包方提供的中文翻译资料仅供参考。

六、竣工验收

1、随着矿热炉正式投产运行，项目进入功能考核期，功能考核期（一周）结束后，乙方向甲方提出交工验收申请，甲方接到申请后，甲方组织进行竣工验收，并经甲乙方双确认项目满足本技术附件技术、合同要求及双方签订的其它文件要求，项目验收通过，双方在签字确认。

2、系统移交

交工验收完成后，且系统在连续运行30天后，乙方将完整的系统和全部项目工程资料移交给甲方，双方签字。

3、其它检查

在系统设计和制造过程中，所有的设备和项目进展过程都能接受甲方的检查，但并不免除乙方对其后所出现问题承担的责任。

乙方应提供有关质量保证的各项文件，这些文件至少包括：

IS09000质量认证书

产品检验合格证书（包括主要外购件）

主要零部件材料检验合格证书

主要零部件材料试验报告

本协议规定的各项试验结果

产品零件制造、检验记录

4、资料交付

4.1图纸 

4.1.1甲方向乙方提供图纸日期和套数：甲方在中标通知书发放当5个工作日向承包人提供相关图纸图纸。由于此项目存在不规范设计，部分需要乙方自行进行现场测量和勘查。

4.1.2乙方向甲方提供图纸日期和套数：

乙方在合同生效后15天内向甲方提供详细施工方案，电子版一套，图纸内容主要包括：设备总图、设备选型及主要参数表、设备安装图、控制系统设计图等。交工时再向甲方提供完整的图纸4套。

4.2通用设备资料交付

由乙方采购的设备需提供如下资料：

提供维护使用说明书（一式四份）；

提供成套图纸（一式四份）；

提供出厂实验报告（一式四份）；

提供产品合格证(一份)；

性能检测实验报告书(一份) ；

提供设备易损件清单（一份）

控制系统软件及安装维护手册（二份）

4.3双方相互提交的与本项目有关的所有技术文件，均应以书面形式反映，文件中除包括各项内容外，还应注明文件提交人姓名和提交时间，甲方有权进行检查监督，并有权按照项目合同的相关条款进行责任处罚。

七、项目验收

本项目验收考核内容为本技术附件内要求，项目验收时以本项目合同、技术附件或甲乙双方签订的其它文件双方约定的条款为验收标准。

八、技术服务

乙方应提供为期公司承诺质保期为工程竣工验收合格后1年质保期。若设备出现问题乙方在收到甲方通知24 小时内做以答复，3个工作日内赶到现场进行处理。

九、质量保证

1、乙方应与甲方有关人员现场交流，精心设计，确保项目达到设计指标。

2、乙方应在开工前与甲方相关人员共同确定施工方案。

3、乙方根据国家有关施工管理条例和技术操作规程进行设备的安装和调试。

4、乙方在初步验收合格后对甲方操作人员进行培训。

5、乙方恪守服务承诺，确保设备稳定运行。

6、乙方在本项目设备安装、调试、试车过程中应遵守甲方安全的相关规定，安全责任自负。

十、售后服务

1、本项目范围内所有实施内容质保期为1年质保期。

2、质保期内主体设备的损坏由乙方免费更换。但对于常耗件类不包括此此范围内。

3、项目完成后乙方负责对甲方为期不少于4班次的义务培训。

十一、其他

1、未明事宜见甲方澄清文件

2、建设地点：嘉峪关宏电铁合金有限责任公司厂区二车间

十二、结算付款说明

本项目无预付款，结算和付款依据酒钢集团财务制度和程序执行。

十三、其它

本协议一式贰份，甲方壹份，乙方壹份。

甲方：嘉峪关宏电铁合金               乙方：**********
有限责任公司（行政公章）             ***公司（合同专用章）
甲方代表：
                        乙方代表：

年   月   日
                      年   月   日
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