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锁气器技术规格书
1 总则
1.1 本技术规格书适用于陕西未来能源化工有限公司煤制油分公司电动锁气器、蒸汽喷射器和变频控制等设备，规范了设备的功能设计、制造、结构、性能、安装和试验等方面的技术要求。
1.2本技术规格书提出的是最低限度的要求，并未对一切细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，投标方保证提供符合本技术规格书和现行工业标准的成熟优质产品和服务。

1.3投标方须执行本技术规格书所列标准，投标方在设备设计和制造中所涉及的各项规范和标准必须遵循现行最新版本标准，与标准矛盾时，由招标方确定。
1.4本工程设备投标方保证招标方不承担有关设备知识产权的一切责任。
1.5投标方须为中华人民共和国境内注册的、具有独立法人资格的一般纳税人企业，投标人所投产品品牌在电力、化工或采矿行业有三家以上使用业绩，注册资本金200万元以上。

1.6如果投标方没有以书面形式对本技术规格书的条文提出异议，那么招标方将认为投标方提供的产品完全符合本技术规格书的要求。偏差无论大小、多少都必须清楚地表示在投标文件中的“差异表”中，否则，将视为无偏差。如投标方要求变更的，必须提出不降低其标准与质量的替代方案及材料，并报招标方审查，但招标方的审查并不减免投标方的相关责任。
1.7在合同签订7日内，投标方书面提供设备各种参数包括外形尺寸、装配图等提供给招标方，由招标方确认。

1.8 招标方或招标方委托第三方对设备检验、监造不能免除投标方的一切责任。

1.9投标方的外购设备必须先通知招标方，招标方有权参加投标方分包、外购设备的招标和技术谈判。工程范围内的主要设备、电气、仪表、材料品牌在投标方招标过程中招标方有权参与，最终品牌需招标方认可。

1.10 投标方保证提供的产品符合安全、健康、环保强制性标准的要求，主设备和电仪设备要求均适应粉尘、蜡油环境，对成套设备（含辅助系统与设备）负有全部技术及质量责任，包括分包（或采购）的设备和零部件。

1.11 投标方供货范围内为了实现设备安全、技术性能和完整性必不可缺少的设计供货漏项、缺项，无论何时发现，投标方都必须及时补充设计并免费供货，不得影响招标方的工程进度。

1.12 在签订合同后，投标方执行招标方提出的因标准和规范发生变化而产生的一些补充要求。
1.13 投标方提供的技术资料除纸质版资料外还包含为可编辑版的OFFICE2003、CAD2004格式文件。

2工程概况

本工程位于陕西省榆林市榆阳区芹河镇境内，厂区东距榆林市约16km。

2.1 自然条件

	序号
	自然、气象条件要素
	单位
	数值
	备注

	1
	海拔
	m
	1166-1193
	

	2
	气温
	
	
	

	2.1
	年平均温度
	℃
	8.6
	

	2.2
	年平均最高温度
	℃
	15.30
	

	2.3
	年平均最低温度
	℃
	1.8
	

	2.4
	极端最高温度
	℃
	38.60
	

	2.5
	极端最低温度
	℃
	-29.0
	

	2.6
	最冷月平均温度
	℃
	-14.9
	

	2.7
	最冷日平均温度
	℃
	-23.4
	

	3
	相对湿度
	
	
	

	
	年平均相对湿度
	%
	56.00
	

	4
	大气压
	
	
	

	
	年平均气压
	hPa
	896.1l
	

	5
	风
	
	
	

	5.1
	年最多风向及频率
	%
	9
	风向NNW

	5.2
	年平均风速
	m/s
	3.2
	

	5.3
	历史最大风速
	m/s
	25
	

	5.4
	基本风压
	KN/m2(10米处)
	0.25
	

	6
	降雨量
	
	
	

	
	年平均降雨量
	mm
	397.70
	

	7
	雪
	
	
	

	7.1
	最大积雪厚度
	mm
	160.00
	

	7.2
	基本雪压
	KN/m2
	0.25
	

	8
	其它
	
	
	

	8.1
	最大冻土深度
	m
	1.50
	

	8.2
	年日照时数（h）
	h
	2815.00
	

	8.3
	年平均雷、暴日
	d
	29.90
	

	8.4
	年平均沙暴日数
	d
	13.80
	

	8.5
	年平均蒸发量
	mm
	1127-1546
	

	8.6
	年平均下雾日敷
	d
	8.9
	

	8.7
	场地土地类别
	
	Ⅱ类
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


2.2 地震烈度
地震烈度<VI度。
2.3 电动锁气器输送物料特性
粉体物料为超细废铁粉和硅藻土，含10-20%粘性重质蜡；磨损性强、易燃；
凝点大约90℃、密度3-4t/m³、粒度0-5mm。 
2.4现有电源和气源条件
电压：380V/220V   频率：50Hz   三相
压缩空气：0.6MPa   露点-40℃   无油无尘
输送气源：低压过热蒸汽   压力1.4MPa  温度300℃
3 设备规范

3.1 设备名称：锁气器（带电机、减速机）、喷射器、控制柜和电气仪控设备等
3.2 设备数量：成套设备1套
3.3 安装位置：安装在锅炉房地面
4 技术要求
4.1锁气器进出口安装尺寸一致、上圆下圆法兰连接、上部进料下部出料、电动机减速机侧置通过连接板与主机直接相连、平行链轮传动。通过变频电机无极调速控制叶轮在机体内旋转，上部料仓落下的粉体物料由进料口进入叶轮格室，随叶轮转动从卸料口排出进入气力输送喷射器，定量、连续、均匀地一次送入锅炉炉膛燃烧。设备具有耐温、防堵、防粘、防卡、耐压、锁气密封等性能。
4.2 输送气源采用低压300℃过热蒸汽，锁气器需承受高温工作条件，旋转部件加工制造公差配合需考虑温度升高后的影响，防止膨胀卡涩；采用外置式轴承装配、远离设备本体热源、能有效防止粉尘入侵和适应高温工作条件。
4.3 锁气器、喷射器部件采用304不锈钢材料，叶片和锁气器内表面镀Cr增加耐磨性能，保证长期运行时具有良好的密封性能，不漏料、不串气。轴端采用压缩空气进行气封，防止蒸汽和物料外泄，配备密封气源管件。
4.4 锁气器下料配置压力气力输送喷射器，通过管道将粉体物料送入锅炉炉膛。

喷射器利用过热蒸汽作为动力源，采用气源射流原理，利用高速气流引射作用在出口局部形成负压，将物料吸入输送管道输送粉体物料。喷射器扩散管采用新型内嵌式文氏管，整体采用不锈钢衬陶瓷耐磨材料制造。两端采用法兰连接。
4.5锁气器进口配套气动插板阀，插板阀应严密不漏，开关灵活，阀体和闸板采用不锈钢材质，衬陶瓷耐磨材料，精密加工。气动插板阀执行机构选用FISHER或是STI品牌产品，电磁阀选用ASCO或是NORGREN品牌产品，直动式，电压等级24VDC，低功耗；限位开关选用HONEYWELL或是OMRON品牌机械式产品。
4.6 锁气器转速0-50Hz可调、最大输送能力3t/h。  
4.7 输送水平距离15米，爬高高度25米，气源压力范围0-0.6Ma, 为防止物料进入炉膛冲刷炉墙，设计流速控制在22-28m/s，设置蒸汽电动切断阀、气动减压阀和电动出料阀，出料阀材质为不锈钢。所以承压设备耐压耐温等级不低于1.0MPa和250℃。气动减压阀选用重庆川仪或无锡智能公司产品，定位器选用FISHER6200或是MASONEILAN SVI II；过滤减压器选用ASCO或是NORGREN品牌产品。
4.8 配置摆线针轮减速机和电动机.

4.9 输送系统设置就地不锈钢控制箱、具有远控/就地转换开关。设低压配电控制屏、ABB变频器。变频器具有调频（4-20mA）、复位、启动、反向启动、故障报警、保护功能，集中安装在控制柜内，通过变频器调整锁气器转数来实现送粉量连续可调，同时输出4-20mA反馈信号。提供控制箱至现场控制电缆和动力电缆30米。防护等级IP65。引取电源由招标方提供。

4.10锁气器不再单独设置控制系统，全部控制引入招标方锅炉控制室浙大中控ECS-700系统内，投标方提供IO清单、联锁逻辑表、DCS监控数据表、控制原理图、接线图等组态文件。

4.11 仪表配置气源侧设置就地Y-150不锈钢压力表、温度表、压力变送器和温度变送器各一个，物料出口设置就地膜盒压力表、温度表、压力变送器和温度变送器各一个，测量量程1.6MPa，锁气器上部料仓设置就地温度表和温度变送器各一个。需要设置的联锁有料仓超温报警停机、气源压力低报警停机、气源温度低报警停机、输送压力高堵管报警停机、输送温度高报警停机等功能。
4.12 压力（差压）变送器采用罗斯蒙特品牌3051系列或EJA品牌E系列产品，带LCD显示屏，两线制；温度仪表选用一体化温度变送器，热电阻天津中环或是重庆川仪公司产品，热电阻采用Pt100A类，三线制，整体锥棒钻孔；温度变送器选用ROSEMOUNT 248或E+H TMT 182品牌系列产品。料位开关选用选用E+H品牌或是ROSEMOUNT品牌产品。

4.13 所有仪表取源部件、引压管、截止阀全部采用不锈钢产品，锁气器涉及到的安装材料均由投标方提供。

4.14现场仪表、阀门等远传信号通过单独敷设电缆进入招标方机柜间，信号电缆选用1.5mm²阻燃（A级）铜芯聚氯乙烯绝缘、聚氯乙烯护套、铜丝编织屏蔽计算机多股软电缆，选用多芯电缆时要求总屏+分屏。装置成套需要的所有电缆均由投标方负责提供。大约150米。
4.15 电气技术要求

4.15.1阀门配套电动执行机构要求
4.15.1.1电动阀门一体化智能型可以集中控制，也可就地手动。配置就地操作面板，配备远控/就地操作切换开关，配置液晶显示器，能够清晰显示阀位、力矩等参数，可方便地进行执行器组态，必须能够实现非侵入式调节，提供本安型红外线设定器进行设定、调整和查看，每台电动执行机构配供一个红外线设定器。

4.15.1.2阀门电动装置工作电压380V、频率 50HZ，三相四线制。

4.15.1.3阀门启、闭由驱动伺服机构完成，电动执行机构应配置手轮和手/自动切换装置。

4.15.1.4过力矩开关应保证在过力矩发生时断开控制回路，并保持其开关断开，直到人工消除过力矩。选配必须足够能将阀门打开或关闭。若选型不当卖方应承担全部责任。

4.15.1.5电动执行机构适应的环境温度在-30℃～75℃，防护等级不低于IP68。

4.15.1.6电动执行机构选用国产上海澳托克数字仪器有限公司IK/IKT、罗托克阀门控制技术（上海）有限公司IQC/IQTC智能一体化产品。

4.15.1.7不同规格不通用电动执行机构每一种规格随机备件提供1个，同时配套提供电动执行机构电缆接线口金属格兰头。

4.15.1.8电动执行机构至少能送出以下无源干接点各二付供用户使用，接点容量220VAC，3A：全开位、全关位、过力矩、执行机构故障等。

4.15.1.9电动执行机构的质量保证：要求三年内由于设备本身的质量问题，供方负责免费保修、包换。
4.15.2电动机要求

4.15.2.1电动机全部选用符合国家鼓励推广的高效节能电动机，电动机能效等级符合GB18613-2012《中小型三相异步电动机能效限定值及能效等级》国家标准，且不低于二级能效。品牌选用哈尔滨电气集团公司佳木斯电机股份有限公司、南阳防爆集团股份有限公司产品。

4.15.2.2非变频自扇冷却的电机，尾部风扇的材质为高强度碳钢，用于变频调节的电机，选用专用变频电机。

4.15.2.3电动机绝缘等级F级、耐强腐蚀WF2，防护等级IP55，并满足现场环境使用要求。

4.15.2.4电动机设置的电缆进线孔直径应足够大，方便电缆接线接入，接线盒采取喇叭口（橡套）连接方式；且接线盒空间充足且满足接线方便，接线盒尺寸必须按该机座型号大2级最大功率电动机接线盒尺寸配置。外部焊有接地螺栓并具有明确标识。全部电动机铭牌的材质均为304不锈钢。 

4.15.2.5电动机轴承均为原装进口瑞典SKF，并提供出厂质量证明文件，设有前、后轴承进、出加油孔（装全密封轴承电机除外），且加油孔必须突出于电动机本体之外方便于在线加油。全部电动机铭牌必须注明前、后轴承型号及润滑脂规格。

4.15.2.6电机功率≥1.2倍设备侧额定点轴功率（涵盖设备侧轴功率曲线末端点功率）。同时考虑高原气候对电机整体性能的影响。

4.15.3现场配电箱/控制箱要求
4.15.3.1防护等级为IP55。进、出线均为下进线，箱本体留有接地端子。门等活动部件之间应有专用接地体相互连接，并通过专用端子连接牢固。材质为板材厚度不低于2.5mm不锈钢304，箱门为180度开度，箱体配有铭牌。箱内电气元件采用ABB、施耐德、欧姆龙品牌，额定电流必须大于相应电动机额定电流1.5倍以上。变频器选用ABB ACS800或最新产品。
4.15.3.2二次回路连接全部采用铜制品；所有外引信号及触点，均汇总到端子排统一对外连接；导线端部使用微机打的号套管，字迹清晰不易退色；电流回路配线采用截面ZR-BVR2.5mm2多芯镀锡软铜绝缘线；电压回路配线采用截面ZR-BVR1.5mm2多芯镀锡软铜绝缘线；二次线头全部搪锡预绝缘后加○型接线鼻子；接线端子排的每个端子上不能连接超过两根导线，如要连接两根以上导线需用过渡端子。

4.15.3.3卖方成套供应的机组控制系统中仪表及控制部分必须与电气部分应完全分开单独组柜设计布置安装。
4.15.4供电电源、电缆要求

招标方电气只提供成套锁气器装置一路380V/220V总电源供电，现场成套配有总电源配电箱，为装置其他所需电源进行配电。供电电源取至招标方配电室，从配电室至总电源配电箱间供电电缆（长度约160米）、总电源配电箱至成套设备间电缆，包括动力、控制电缆均由投标方提供，动力电缆采用ZR-YJV22型，控制电缆采用ZR-KYJVP型，材质为优质铜芯。
4.15.5随机配套图纸资料要求
4.15.5.1提供完整的可编辑电子版（office、autocad）、书面电气单线图、设备控制原理图、安装接线图。

4.15.5.2电缆截面选择和电缆清单。

4.15.5.3功能规划和联锁逻辑图。

4.15.5.4成套随机资料、产品手册等。

4.15.5.5提供电动执行结构中文版的产品使用说明书或操作手册等纸版及电子版资料。

4.16 外购配套件，必须选用优质名牌、节能、先进产品，并具有生产许可证和生产检验合格证。设备零部件应采用先进、可靠的加工制造技术，应有良好的表面几何形状及合适的公差配合，需方不接受带有试制性的部件。
5.质量保证和试验
5.1系统及附属设备的设计、安装、材料和制造应符合现行使用的有关国家标准和部颁标准或企业的标准。这些标准和规范包括但不限于：

5.1.1 正压气力输送系统 JB/T8470-2010
5.1.2低压成套开关设备和控制设备 GB/T7251-2017

5.1.3 产品几何技术规范（GPS）极限与配合 GB/T1800.1-2009
5.1.4 钢制压力容器 GB150
5.1.6 铸造术语GB/T5611-2017
5.1.7 火力发电厂焊接技术规程DL/T869-2015
5.1.8 产品标牌 GB/T13306
5.1.9 包装储运图示标志 GB191-2000

5.1.10火力发电厂与变电所设计防火规范 GB50229-2016
5.2 投标方应保证产品质量性能，在设备投运后两年内，如发生设备的设计制造问题，影响设备运行，投标方免费处理。如招标方需要，投标方应无偿派员到项目现场指导安装。
6供货范围
6.1锁气器、喷射器、阀门、控制柜、电气仪控成套设备各一套，仪控安装材料；
6.2法兰连接的配反法兰和紧固件。
7 包装和运输

7.1 包装应符合GB191-2000标准的规定。

7.2 投标方应编制装、拆发运单元清册，并注明包装形式。

7.3 大型构件应有起吊位置标志，并应注明外形界限尺寸。

7.4 运输中应防腐蚀、防碰撞，堆放时应防止构件变形。采取防雨﹑防潮﹑防锈﹑防震等措施，以免在运输过程中，由于振动、碰撞和划伤保护层，防止部件变形。设备出厂时，零部件的包装符合JB2647规定，分类装箱，遵循适于运输、便于安装和查找的原则。

7.5所有开口﹑接头应采取保护措施，以防止在运输和储存期间遭受腐蚀及进入杂物，进出口﹑管孔应用盖板封闭，以保证设备运到现场后不用采取另外的措施，至少能在室外存放6个月而不发生任何损坏。

7.6需要现场连接的螺纹孔或焊接孔应采用螺纹或其它方式予以保护。遮盖物﹑紧固件不应焊在设备上。

7.7设备应装设用304或铝材材质制作的金属铭牌，金属铭牌至少应包括下列内容：设备名称、设备型号、功率、产地、设备制造厂名称、制造年月、制造厂产品编号、制造许可证编号等。

8 资料及技术联络

8.1 技术协议签定后7日内提供设备外形图、安装图、说明书、供货清单及其他技术资料2份。
8.2 设备供货应与双方确定的图纸资料一致，否则应承担经济责任。

8.3 供货时随每台设备供相关图纸资料4份。

8.4 设备技术资料与图纸均包括电子版形式。

9质量保证
9.1主要零部件均应按图纸及技术文件要求进行功能检查和试验，以保证设计和结构满足本技术要求。
9.2 主要零部件的材料，应有材料质量保证书或试验报告。
9.3设备的表面无明显缺陷，应保证长期运行无渗漏、无变形。
9.4 设备整机连续运行时间应不少于1 年无质量问题。
9.5 配套的电动机应符合“IEC”标准。
9.6 投标方应严格遵照GB/T－19000 设计、开发、生产、安装和服务的质量保证模式及ISO9001 质量保证体系。
9.7 投标方应提出施工现场安装注意事项及安装质量保证方法。

10技术服务

10.1 投标人向招标人保证所提供设备是技术上先进、成熟可靠的全新产品，在设计、材料选择和工艺上无任何缺陷和差错，技术文件、图纸清晰，内容完整、正确，满足安装运行和维护的要求。每套设备均能满足工艺要求，达到技术文件规定的各项技术指标。

10.2 设备安装前投标人应向招标人进行技术交底，并免费提供操作人员及维修人员的培训。

10.3设备在招标人现场安装、调试期间投标人安排技术人员免费到现场提供技术服务，直至调试合格正常运行为止。

10.4 在质保期内，如由于投标人提供的设备质量出现任何问题，投标人接到招标人的书面通知后，应在24小时内通过传真书面答复。如必要，投标人应在48小时内，委派有经验的工程师到达最终用户现场，免费对设备的缺陷进行维修，并免费提供配件。对影响生产的，按合同有关规定进行处罚。
10.5 在质保期后，如投标人提供的设备的质量出现任何问题，投标人接到招标人的书面通知后，投标方应在接到通知后24小时内回复，48小时内派遣技术人员赶到现场，进行免费售后技术服务，解决技术问题。
11清洁和油漆
11.1 设备组装前应从每个零部件内部清除全部加工垃圾，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。
11.2 油漆应选用性能优良的漆种，并能适应当地环境条件。防锈处理标准：所有焊缝、药皮、油迹清理干净，尽可能的达到最好的防锈、美观效果。
12交货日期、地点及方式
12.1 交货期：合同签订生效后2个月各部件及资料全部交齐。
12.2 交货地点：陕西未来能源化工有限公司煤制油分公司现场。
12.3 交货方式：地面交货。 
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