甘肃酒钢宏兴宏翔能源有限责任公司
70353360节能环保耐火材料衬焦罐\JL-JNGY5.5M-DG 干熄炉 CDQ-140t/h

技术规格书

甲方：甘肃酒钢宏兴宏翔能源有限责任公司
乙方：
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甘肃酒钢宏兴宏翔能源有限责任公司（以下称甲方）与××××（以下称乙方）就甲方70353360节能环保耐火材料衬焦罐\JL-JNGY5.5M-DG 干熄炉CDQ-140t/h采购项目经双方协商，达成如下技术规格：
附件一  总则

本技术规格书作为甲方设备订货合同的附件，为附生效条件的合同，以主合同的生效为前提条件并具有同等法律效力。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。若XXX公司不能中标，则本技术协议自动失效，双方互不承担任何责任。
本技术规格书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。

乙方提供的设备必须具有国内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。

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。

乙方提供货物的制造，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，而这些标准和技术规范应为合同签字日为止最新公布发问的标准和技术规范。

乙方须对本设备设计的完整性、合理性和设计质量承担全部责任。保证设备设计、制造满足系统工艺及安全生产的要求。

     1.6 乙方在合同货物制造中，发生侵犯专利的行为时其侵权责任与甲方无关。

1.7本协议内容经由甲乙双方于 XX 年 X 月 X 日 X 时-X 时通 过 XXXX 方式商定。

1.8甲乙双方应当就签订本协议的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。
附件二    制造要求

2.1 概述

2.1.1焦罐用途：圆形焦罐用来装运从炭化室中推出的红焦，并与其他设备相配合，将红焦装入干熄炉内。焦罐在接焦过程中绕中心线旋转，既可提高焦罐的装载系数，减轻焦罐的偏重，同时又可改善焦炭在焦罐中的粒度分布。

2.1.2 设备名称及型号:节能环保耐火材料衬焦罐\JL-JNGY5.5M-DG 干熄焦CDQ-140t/h。

2.2 设备规格及技术参数
	形式
	圆柱形筒体

	卸焦方式
	对开底闸门与外框架、吊杆联动自动开启式

	结构
	钢板及型钢焊接结构

	处理物料
	1000±50℃焦炭（块度0~200mm）

	有效容积及装焦量
	实际有效装焦容积约58m3，装焦量约26.5吨（焦炭堆比重0.45~0.5t/m3）

	焦罐总重
	约37吨（提升梁约12吨，焦罐罐体约25吨）

	旋转负荷
	约51.5吨（26.5吨焦炭+旋转部件约25吨）。

	匹配产量
	140t/h干熄焦

	现场要求
	匹配原有机车和提升系统

	装焦时罐体直段外表温度
	小于260℃

	浇注料厚度
	底门及下锥100mm，直段90mm

	材质
	本体
	Q235-B、 Q355-B

	
	内衬
	耐热耐磨浇注料

	
	耐热材料
	陶瓷纤维，耐热1200℃

	
	底门本体
	耐热不锈钢

	使用寿命
	金属结构
	5年

	
	耐热内衬
	1年

	
	其他易损件
	1年

	作业环境
	设置场所
	室外

	
	周围湿度
	最大100％

	
	尘埃
	焦炭等粉尘很多


2.3 厂家资质要求：

  2.3.1冶金工程施工总承包叁级以上资质

2.3.2近两年耐火材料衬焦罐供货业绩不少于五家

2.3.3注册资本：3000万元以上
2.4结构说明

2.4.1焦罐本体主要由钢板和部分型钢焊接而成，作为焦罐及焦炭的支承，焦罐本体应保证有足够的强度和刚度，避免和减小焦罐冷热交替变形量，保证焦罐的正常使用。
2.4.2环形起升梁
焦罐通过环形起升梁与提升机的吊钩相连接，是焦罐的提升机构，同时又是焦罐底门开启的执行机构。设有一套连杆机构，提升时通过连杆机构将底门关闭，下料时靠重力作用，通过连杆机构将底门打开。传动杠杆是联结底门和起升梁的部件，下部与底门铰接连接，而在上部与起升梁铰接连接，这样起升梁通过传动杠杆可以实现底门的开闭以及焦罐的提升。
2.4..3底门外圈衬板
底门外圈衬板通过螺栓连接固定在焦罐底门上，其主要作用是减小焦罐底门和骨架之间的空隙；衬板和焦罐底门之间采用耐热材料隔热及密封，避免和减少空气从衬板缝隙间进入焦罐内部。
2.4.4底门
焦罐底门的结构应保证有足够的强度和刚度，底门材料为耐热不锈钢；底门制作应尽量避免和减小热变形量，保证焦罐的正常使用。
为了覆盖底门之间缝隙、底门与本体骨架之间的缝隙，底门安装有耐热密封装置，能防止焦炭的撒落及减少空气的进入。
2.4.5缓冲装置
缓冲装置主要是在焦罐下落到装入装置上时起缓冲作用。
2.4.6裙罩
焦罐裙罩主要用来和装入装置配合，起密封作用。需要和装入装置配合制造。
2.4.7耐火材料内衬
1）本焦罐耐火材料内衬采用预制块型（部分部位采用浇注料），内衬装配或者浇注时，根据需要在焦罐底门、焦罐下锥段下部、上锥段等部位焊接锚固件，确保耐火材料固定牢固可靠；耐火材料应尽可能隔断红焦和焦罐本体骨架的热传导，使正常使用时焦罐骨架以及底门钢结构外表面的温度不高于260℃；耐火材料装配或者浇注后根据其材料性能、工艺参数进行相应的烘烤固化等施工，确保耐火材料的正常使用寿命应达到18个月以上。
2.4.8钢结构表面做防腐、刷中灰色（B02）环保漆。

2.5设计及制造、检验标准

2.5.1本合同设备制造图纸由乙方负责设计。

2.5.2焦罐与焦罐运载台车必须配套制造、检验等过程中，所有材料、设备制造工艺、质量控制和产品检验验收等均遵守中华人民共和国国家标准、国际标准或国际公认的标准规定；遵守行业、企业有关标准和规范；其标准和规范必须是最新版本。主要规程和标准如下：

JB/ZQ4000.2-86《切削加工件通用技术要求》

JB/ZQ4000.3-86《焊接件通用技术要求》

JB/ZQ4000.5-86《铸件通用技术要求》

JB/ZQ4000.9-86《装配通用技术要求》 

GBJ236-82《现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范》

JB/ZQ4000.9-86《涂装通用技术要求》

YB3217-82《冶金机械加工产品防锈技术条件》

2.6材料及热处理

2.6.1旋转焦罐金属结构件所用材料应符合相关标准规定，不低于Q235B。

2.6.2底闸门所用不锈钢板材质06Cr19Ni9NbN，应符合GB/T 4237-2007标准规定。

2.7 焊接

2.7.1焊接件的未注尺寸公差、形位公差等级符合JB/T 5000.3-2007 的规定。

2.7.2焊接坡口应符合GB/T 985.1 、GB/T 985.2 的规定。

2.7.3主要焊缝质量评定级别不低于JB/T 5000.3-2007表10中Ⅱ级要求。提升机构、焦罐本体、底闸门等焊后退火去应力处理，交货时提供退火记录及曲线图。要求所有焊缝超声波探伤，探伤长度为全长的20%，交叉部位探伤长度为100%。八角梁提升主轴超声波探伤并出具探伤报告。
2.8 零件要求

2.8.1提升机构上的起吊轴选用锻钢件，锻钢件无损检测应符合JB/T 5000.15-2007 中表1中Ⅲ级的规定。

2.8.2缓冲弹簧应符合GB/T 23934的规定及图样的规定。

2.9装配要求

2.9.1焦罐本体

2.9.1.1焦罐放在装入装置上的四个支撑面应共面，平面度公差4mm。  

2.9.1.2焦罐本体的圆柱度公差应控制在20mm。

2.9.2提升机构

2.9.2.1同侧侧辊的四个母线应在同一平面内，平面度公差2mm。该平面应与提升机构对称面平行，平行度公差 4mm。

2.9.2.2同侧导辊的中心线应在同一平面内，平面度公差 2mm。

2.9.2.3同侧侧辊的四个母线所在平面应与对侧侧辊的四个母线所在平面平行，平行度公差≤6mm。

2.9.2.4四个导辊的中心线应在同一平面内，平面度公差 4mm。

2.9.2.5提升机构上两起吊位置的中心距，偏差±10mm。

2.9.2.6两吊轴轴线应共线，同轴度公差 φ2mm。

2.9.3底闸门

2.9.3.1底闸门两侧的起吊托板弧面应进行机加工，最高处母线应共线，位置度公差 φ1mm。

2.9.4总装尺寸偏差不得超过下列规定：

直径尺寸：±5mm、总高：±10mm。

2.9.5底闸门能够打开的角度应≥42°，并且运动灵活，无卡阻。

2.10安装、调试

安装前，检查旋转焦罐各部件是否有损伤情况，如发现损伤，应立即更换修复；需要清洁零部件进行清洗和去污工作，清点零部件的数量。按照图样要求，安装各部件。（特别注意；移动装置（即八角梁）连接处，链接板和本体结合部位油漆及污染物应清理掉，）

乙方需指派技术人员到甲方现场指导旋转焦罐与焦罐台车组装，并调试正常。
附件三    系统设施供货范围

	序号
	代号
	名称
	数量
	材料
	 备注

	1
	70353360
	节能环保耐火材料衬焦罐\JL-JNGY5.5M-DG 干熄炉 CDQ-140t/h
	1套
	
	送焦罐专用吊具1套

	2
	
	底闸门
	1套
	不锈钢
	另附

	3
	
	焦罐底部旋转托盘
	1套
	不锈钢
	设有4个缓冲座、

2个楔形定位凸台

	4
	
	耐火浇注料模块
	1吨
	
	

	                                                 总质量         kg


附加说明

     *乙方必须提前到现场与在线焦罐运载车和焦罐的尺寸核对，保证所有尺寸和现场设备一致，保证完全互换。   

本次采购的节能环保耐火材料衬焦罐\JL-JNGY5.5M-DG 干熄炉 CDQ-140t/h使用年限不低于5年 、另外携带易损件（底门一套托盘一副）及耐火浇筑料一吨。
附件四 提供资料

4.1 甲方提供给乙方相关工程的焦罐的标书及相关设计资料，乙方做设备详细设计。合同生效后甲方在适当的时间进行设计审查，并由甲方组织与电机车厂家一起解决技术接口问题。

4.2 设备交货资料

（1）设备交货资料在设备交货时提交，包括以下资料：

（2）详细的装箱单一式四份；

（3）质量合格证一式一份（每台）；

（4）设备安装图、安装操作维护使用说明书、主要材料的材质证明，设备总装配图（三份）。

（5）主要焊缝质量评定证明；所有焊缝超声波探伤，探伤长度为全长的20%，交叉部位探伤长度为100%。八角梁提升主轴超声波探伤并出具探伤报告。
（6）提升机构、底闸门等退火记录及曲线图。
4.3甲方在中标后向乙方提以下资料：

   使用工况、现有设备名牌及出厂编号供乙方参考。

4.4乙方在中标后30天内将正确的纸版和电子版如下资料提供给甲方：

4.4.1外购件明细表乙方设备的涂装材料，须经过实践证明其综合性能优良的一流产品。其详细涂装要求待设计审查时确定。

4.5 包装

4.5.1 乙方交付的设备包装符合国家标准的要求。

4.5.2 设备的包装满足长途运输、多次搬运及存储的需要。包装坚固、牢靠、防腐、防潮、防盗。裸露件和捆扎件均有标签。

4.5.3 货物的标记按国家有关货物运输的规定执行。箱面上各种标记齐全，如箱号、名称、合同号、收货单位、收发货站、重量、外形尺寸、吊装位置、防雨、防碎、防倒置标记等。箱内零部件挂标签，裸件和浸油件牢挂金属标签，易损件和零散小件用小箱妥善包装后装入大箱。

4.5.4 每件零部件箱均附有标签标明零部件图号、名称、数量。

4.5.5 由于乙方包装不善或标记不清所造成的设备丢失、缺损、发霉、锈蚀、受潮和错发等问题，乙方负责修理、补充或更换。

4.5.6 每个包装箱内均应附本箱装箱清单1份。

4.5.7提供出厂最终资料

4.5.8邮寄地址

甲方邮寄信息：甘肃酒钢宏兴宏翔能源有限责任公司

邮政编码：735100

收件人：谢生鹏   电子邮箱：xieshengpeng@jiugang.com

附件五 售后服务

  乙方做出如下承诺：

5.1 出厂产品符合国家标准，履行技术文件中的全部条款；

5.2 对焦罐的性能参数保证符合技术要求；

5.3 保证按照合同条款要求按时交货；

5.4 在焦罐的安装、试车阶段，乙方根据甲方要求派出有经验的工程技术人员在现场作技术指导。

5.5  在产品保修期间发生质量问题，自接到通知后1小时内做出答复，如发生异常质量问题须现场解决的，保证派人48小时内到现场处理和解决所发生的问题；

5.6  产品在连续运转后质保期一年，在“三包”期间，确属质量问题，乙方严格履行合同规定的责任，实行包修、包换、包退；。

5.7 产品使用超过“三包”期后，乙方保证及时按合同提供维修配件，根据用户的要求搞好服务工作；                                        

5.8乙方满足不了以上条款之一，甲方有权对设备要求进行更换，设备到现场不能满足甲方使用要求，乙方应无条件退货。

5.9 为保证此批设备满足工艺所需条件运行，乙方应主动向需方提供焦罐正常运行所应具备的详细设计条件，若乙方不提出，则需方可视为乙方焦罐对工艺、安装设计条件无特殊要求，若焦罐安装投运后出现问题，乙方不得以设计等任何理由推卸责任。

5.10乙方产品在交货18个月内或运转后12个月内，以先到日期为准。如因各项性能指标不能满足运行要求，或因材料缺陷和制造质量所造成的损坏，乙方应承担免费更换损坏或修复，更新和赔偿的责任。
附件六  交货时间及地点

6.1交货时间：合同签订120天内交货。
6.2交货地点：甘肃酒钢宏兴宏翔能源有限责任公司
附件七   其它

7.1本协议一式四份，甲方三份，乙方一份。
甲方：（行政公章）
                 乙方：（合同专用章）

甲方代表：
                          乙方代表：

   年   月   日
                             年   月   日
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