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本技术协议适用于河南龙宇煤化工有限公司F30001A锅炉尾部烟道受热面更换管排。

本技术协议阐述受热面管排的最低技术要求，并未对一切技术细节做出详细规定，也未充分引述有关标准和规范的条文。卖方应保证提供符合本技术协议和工业标准的优质产品。

卖方应具有国家质量监督检验总局下发的A级锅炉制造许可证，并提供有效的资质证明及近两年来同类产品生产制造及使用成果。

卖方提供的管排管件必须是全新的，并经过至少2台同类型锅炉装置实践证明是完全成熟可靠的产品。

本技术协议所使用的标准，如遇到与卖方所执行的标准不一致时，按较高的标准执行，但不得低于最新中国国家标准或国际标准。

合同签订后，卖方负责设备的制造、检验、试验、装配、配合验收、质保等工作。

在今后合同执行过程中的一切图纸、技术文件、设备信函等必须使用中文，如果卖方提供的文件中使用另一种文字，则需有中文译本，在这种情况下，解释以中文为准。

所有技术文件资料均采用国际单位制。

本技术协议未尽事宜，双方协商确定。

F30001A锅炉本次更换受热面范围说明
2.1  F30001A炉介绍
河南龙宇煤化工有限公司热电厂F30001A炉采用高温分离、低倍率循环流化床锅炉的技术，由四川锅炉厂制造的高温高压循环流化床燃煤锅炉。

1  锅炉的规范和特性

1.1锅炉的主要规范

锅炉型号：CG-130/9.81-MX9

制造厂家：四川锅炉厂

锅炉位号：F30001A

锅炉炉号：A#
出厂日期：2005-5

锅炉总重：922.01t   

其中过热器：88.264t；（低过28.886t；屏过7.164t；高过37.028t）

省煤器：53.523t    

1.2锅炉主要参数

	序号
	项目
	单位
	数值
	备注

	1
	额定蒸发量
	t/h
	130
	

	2
	蒸汽额定压力
	MPa
	9.81
	

	3
	汽包工作压力
	MPa
	10.8
	

	4
	额定蒸汽温度
	℃
	540
	

	5
	给水温度
	℃
	200
	

	7
	饱和温度
	℃
	317
	

	8
	一次风预热温度
	℃
	175
	

	9
	二次风预热温度
	℃
	230
	

	10
	排烟温度
	℃
	140
	

	11
	排污率
	%
	1
	


1.3 热力计算主要数据汇总表

	名称
	介质温度（℃）
	烟气温度（℃）
	平均流速（m/s）

	
	入口
	出口
	入口
	出口
	烟气
	介质

	炉膛
	317
	317
	
	912
	5.09
	

	屏式过热器
	364
	425
	
	912
	
	19.99

	旋风分离器
	317
	317
	912
	867
	
	

	高温过热器
	408
	540
	867
	630
	9.77
	17.77

	低温过热器
	317
	370
	630
	459
	7.90
	14.00

	高温省煤器
	229
	270
	459
	378
	7.55
	0.78

	低温省煤器
	200
	229
	378
	293
	7.41
	0.62

	高温空气预热器
	20
	230
	293
	220
	12.2
	5.66

	低温空气预热器
	20
	175
	220
	140
	10.1
	5.16


2.2  本次更换的受热面范围
2.2.1 尾部烟道自标高22730mm至25890mm范围内的所有低温过热器蛇形管排，以及管排上面所有涉及蓝图上要求的防磨附件及管束两侧的防磨板，需要改变的是东西两侧墙起向内各3排（上下焊接后）共计12排蛇形管防磨瓦360°全部包覆，防磨瓦厚度3mm，材质按图,其他管排按图制作。
2.2.2  尾部烟道自标高26730mm至31470mm范围内的所有高温过热器管排，以及管排上所有涉及蓝图要求的防磨附件，需要改变的是东西两侧墙起向内各2排（上下焊接后顺列双管圈）共计16排蛇形管防磨瓦360°全部包覆，防磨瓦厚度3mm，材质按图，其他管排按图制作。
2.2.3  尾部烟道标高31754mm范围内的尾部烟道弯板护板，图号：2335.205-1，No1和No2各2个，材质Q215-A.F。
技术要求

3.1  总的要求 (适用于所有管排)
3.1.1  所有受热面制作用管符合锅炉用管要求，发货附带材质报告。

3.1.2  所有受热面制作需要有产品合格证明书。

3.1.3  所有管排附带耐水压试验报告。
3.1.4  所有受热面制作依照四川锅炉厂图纸制作，具体图号如下：过热器图号：2335.3.0（含低温过热器和高温过热器），弯板图号：2335.205-1，No1和No2各2个。买方负责提供锅炉厂图纸，若图纸上未显示具体参数的，卖方负责派技术人员现场进行测绘后制作。

3.1.5  所有受热面制作过程须有地方锅检所监检证明。

3.1.6  所有受热面管排制作后通球，并附带通球合格报告。

3.1.7  卖方须在报价前派专业技术人员与买方技术进行充分现场交流(若未与买方进行交流，出现与买方需求不符的所有责任由卖方承担)。

3.1.8  以上所有合格证及相关检验报告，在货物交付后15个工作日内交付给买方，并附带电子扫描版一套。
3.2分项要求 （各管排单独说明）
3.2.1.  低温过热器规格型号φ32*5，材质低温段和高温段下两排20G，其他材质12Cr1MoV，总重量约30T（含防磨瓦及附件）,管子防磨瓦按图制作，重量约1.2T（其中靠近东西墙向内各3排蛇形管（整排）上防磨瓦360°整体全部包覆，厚度3.5mm，共计12排），防磨瓦按照锅规要求进行安装（所有接口满焊，膨胀缝除外），具体规格见2335.3.0过热器图纸（分图不齐全，需卖方测绘确认）。

3.2.2  高温过热器规格型号φ38*5.5，现场焊缝上层两排材质12Cr2MoVWTiB，其余材质12Cr1MoV，总重量约38T（含防磨瓦及附件）,管子防磨瓦按图制作，重量约1T（其中靠近东西墙向内各2排蛇形管（整排顺列双管圈）上防磨瓦360°整体全部包覆，厚度3.5mm，共计16排），防磨瓦按照锅规要求进行安装（所有接口满焊，膨胀缝除外），具体规格见2335.3.0过热器图纸。

3.3.3  高温过热器上部标高31754mm处烟道弯板护板，图号：2335.205-1，No1，2个（3580mm），No2 ，2个 （8410mm） 材质Q215-A.F，按图制作。 
注：本协议中的重量是初步预估算，实际使用重量需乙方根据图纸详细计算。
清洁、油漆、包装

4.1  卖方在交付前对受热面管排及附件均应进行彻底的清洁。

4.2  所有外露部分有保护装置，防止在运输和储存期间损坏，所有管道端头均有封堵。

4.3  产品包装、运输、储存须符合标准GB/T 191-2000的规定及国家主管机关的规定，具有长途运输、多次搬运和装卸的坚固包装。包装须保证在运输、装卸过程中完好无损，并有减振、防冲击的措施。若包装无法防止运输、装卸过程中垂直、水平加速度引起的设备损坏，卖方要在设备的设计结构上予以解决。包装须按设备特点，按要求分别加上防潮、防霉、防锈、防腐蚀的保护措施，以保证货物在没有任何损坏和腐蚀的情况下安全运抵合同设备安装现场。产品包装前，卖方负责按部套进行检查清理，不留异物，并保证零部件齐全。
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