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中国石油大庆石化分公司热电厂入炉煤加装连续自动采样装置技术规格书（简称：技术要求）
1、 总述
1.1 项目概况

1.1.1本技术要求书适用于中国石油大庆石化公司热电厂6×410t/h煤粉锅炉和2×240t/h循环流化床锅炉（7#、8#锅炉）两套输煤系统加装的入炉煤连续自动采样装置的技术要求，本技术要求书提出了该采样装置所含系统及设备制造、电气仪表及辅助材料采购、运输、试验、调试、培训、售后服务等方面的技术要求。

1.1.2 入炉煤连续自动采样装置必须采用系统简单、技术成熟、使用寿命长、运行维护量小、防堵塞性能好、取样代表性好、出料粒度合格率高的设备，并有实际良好业绩的产品。
1.1.3 卖方对所供设备的总体性能承担全部责任，保证达到系统设计要求和满足运行需要。如因卖方所负责的入炉煤皮带采样机设备及其附件的设计、制造质量、材质等问题导致设备无法长期、连续、安全、经济、稳定运行，卖方为此承担全部责任。

1.1.4卖方制造的同类型设备,应至少在两个200MW以上容量电厂燃煤机组成功应用，应提供业绩证明文件。

1.1.5本技术要求书中提出了最低技术要求，并未规定所有的技术要求和适用标准，卖方应提供满足本文件所列标准要求及国家相关标准规范要求的高质量的设计、设备及其相应的服务。对国家有关安全、消防、环保等强制性标准，必须满足其要求。

1.1.6如未对本技术要求书提出偏差，将视为能全面满足本招标文件所提出的各种要求。偏差（无论多少）都必须清楚地表示在投标文件的“差异表” 中。
1.1.7 卖方在投标文件中，应附有本规则“第11条、主要设备列表及说明”具体说明，并保证本列表就是所供货内容。投标文件中应附电气仪表控制原理图。
1.1.8 本技术要求书未尽事宜，由买、卖双方协商确定。
1.2场地条件和自然条件
1.2.1厂址地理位置

热电厂隶属于大庆石化分公司，位于黑龙江省大庆市龙凤区乙烯厂区内的东南角。地震基本烈度为6度，电厂海拔高度145.5m。
1.2.2水文气象：

年平均气温：







4.4℃

极端最高气温：






38.3℃

极端最低气温：






－39.3℃

冬季采暖/通风室外计算温度：



－26/－20℃

绝对最大气压：






102.61kPa

绝对最小气压：






96.75kPa

冬季平均气压：






100.03kPa

夏季平均气压：






98.77kPa

年平均相对湿度：






64.6%

年平均降雨量：






440mm

最大年降雨量：






605.50mm

雪载荷：

基本雪压：




0.3kN/m2



最大积雪厚度：


220mm

年平均风速：







28.3m/s

瞬时最大风速：






30.8m/s

基本风压：







0.5kN/m2
主导风向：

全年主导风向：





NW

夏季主导风向：





S

冬季主导风向：





NW

最大积雪厚度：






22cm 

最大冻土深度：






209cm

地震基本烈度：






6度
1.3 锅炉装置简介

1.3.1锅炉用煤情况
	炉  号
	1#-6#炉
	7#、8#

	炉  型
	煤粉炉
	循环流化床锅炉

	单台锅炉每小时额定燃煤量
	63吨/小时
	43.45
吨/小时

	单台锅炉额定日耗煤量
	1500吨/天
	1000吨/天

	入炉煤输送皮带号
	7#段甲、乙路输煤皮带
	PD-5A和PD-5B路输煤皮带

	入炉煤粒度
	≤150mm
	≤20mm

	皮带宽度
	1200mm
	800mm

	皮带运行速度
	2.5m/s
	1.25m/s

	皮带设计每小时输煤量
	1000t/h
	200t/h

	取样点
	6段甲、乙路皮带头部
	PD-4A和PD-4B路皮带头部

	回料位置
	7段甲、乙路输煤皮带
	PD-5A和PD-5B路输煤皮带


1.3.2 燃料指标

     锅炉燃用煤质特性 
	名称
	符号
	单位
	设计
	校核煤种Ⅰ
	校核煤种Ⅱ

	收到基碳
	Car
	%
	47
	41.27
	53.14

	收到基氢
	Har
	%
	3.2
	2.57
	3.4

	收到基氧
	Oar
	%
	4.36
	4.99
	5.94

	收到基氮
	Nar
	%
	0.43
	0.54
	0.60

	收到基硫
	Sar
	%
	0.18
	0.23
	0.25

	收到基灰分
	Aar
	%
	37.57
	45.60
	30.27

	全水分
	Mt
	%
	7.26
	4.8
	6.4

	干燥无灰基挥发份
	Vdaf
	%
	34.23
	36.50
	38.17

	收到基低位发热量
	Qnet.ar
	MJ/kg
	18.212
	15.88
	20.47


2、连续自动采样装置加装方案
2.1  对六台煤粉锅炉的输煤系统加装一套入炉煤连续自动采样装置，该采样装置负责两路输煤皮带输送入炉煤的采样，配有两个采样头及皮带给料机、一台破碎机、一台缩分机、一套煤样瓶（六台锅炉分开单独存样）等设备，弃样送回到下段输煤皮带上。
2.2  对两台循环流化床锅炉加装一套入炉煤连续自动采样装置（煤样不需破碎），该采样装置负责两路输煤皮带输送入炉煤的采样，配有两个采样头及皮带给料机、一台缩分机、一套煤样瓶（两台锅炉分开单独存样）等设备，弃样送回到下段输煤皮带上。
2.3 两套自动采样装置均能够实现与主输煤皮带联动启动，同时与各炉犁煤器联动，实现分炉采样分炉存样功能。

流程图：


[image: image1.wmf]1-6#炉自动采样装置


[image: image2.wmf]7-8#炉自动采样装置

3、双方工作范围
3.1卖方工作范围
3.1.1 负责提供两套入炉煤连续取样装置配套系统及设备基础设计所需数据、主要设备制造及辅助设备配件采购、全套设备安装指导、电气仪表控制系统设计、采购及安装指导、系统调试、检维修人员及使用人员的培训。

3.1.2 负责采样装置及配套设施所有电源、配电柜、控制柜及电气元件、动力电缆、控制电缆及电缆桥架的采购。
3.2.买方工作范围

3.2.1负责将电源送到现场配电柜接口位置、将各炉犁煤器信号送至卖方指定地点，指定配电柜及控制柜安装位置。
3.2.2 负责全套设备基础设计及施工，所有设备安装、检修平台制作。

3.2.3负责系统设计方案及控制方案审查。
4、技术要求
4.1总体要求

4.1.1  卖方应提供全套入炉煤自动采样装置，以满足实现自动采制样缩分装瓶的全套流程工作。自动采样装置系统采用PLC自动控制，能够实现就地自动控制和手动控制两种控制方式。系统故障时，能及时发出声音报警，并立即自动停止故障设备所有上部流程设备运行，避免扩大事故，并延时一定时间后停止全套采样设备运行，输煤皮带应设置煤流信号，采样系统与此信号挂接连锁。
4.1.2 1-6#炉配套的自动采样装置中采样头、破碎机、缩分机等全套设备最大处理能力应按输煤皮带1000t/h输煤量设计。7-8#炉配套的自动采样装置中采样头、破碎机、缩分机等全套设备最大处理能力应按输煤皮带200t/h输煤量设计。
4.1.3 项目投标前，卖方须现场踏勘，清楚自动采样装置安装位置及安装环境。因卖方对现场情况了解不全面造成的一切后果，由卖方负责。

4.1.4 卖方产品应采用机械传动，不得采用液压系统。所使用的零件或组件均应有良好的互换性。
4.1.5  整机密封不漏油、不漏物料，轴承温度不得大于75℃，温升不大于40℃，轴承振动不超过1.8mm/s。 
4.1.6 各外露的转动部件均应设置防护罩，防护罩采用不小于2mm厚的不锈钢制作，设有推拉式观察窗，且应便于拆卸；设备布置但不应妨碍维修工作。

4.1.7所有外露的电器设备及元件在特定工作环境下均应采取防水、防雨、防尘、防潮、防盐雾等措施，防护等级IP65。所有控制箱、盘、柜等均采用不小于2mm厚的不锈钢材料制作。

4.1.8 煤自动采样装置应能在煤的全水分15%的工况下正常工作。

4.1.9所有物料流通有可能引起物料粘堵部分，均采用耐磨不锈钢材料制造。

4.1.10采制样、缩分、存样全套装置应能保持良好的密封性,采制样系统水分损失≤1%，禁止出现煤粉泄漏及飞扬,并避免堵塞。
4.1.11样煤传输和制样过程的路线应尽可能短，在煤种变更时，易于清理残留余煤，不混样。

4.1.12  卖方在系统设计上应有牢靠的防堵措施，在原煤水分不超标15%的情况下破碎及缩分设备不得堵塞，特殊情况下的堵塞不得影响采样。保证样品的品质符合国标要求，尤其是煤样的粒度与最少留样量的关系必须满足国标规定要求。
4.1.13所有设备均应正确设计和制造，在正常工况下均能安全、持续运行，不会有过度的应力、振动、温升、磨损、腐蚀、老化、漏油等其它问题，设备结构充分考虑日常维护（如清理、加油、紧固等）需要。卖方不得采用带有试制性质的部件。
4.1.14设备零部件采用先进、可靠的加工制造技术，有良好的表面几何形状及合适的公差配合。所用的材料及零部件(或元器件)均符合有关规范的要求，全部是全新的优质产品，并能满足现场运行环境条件的要求。
4.1.15卖方负责提供现场安装所需的相关辅材(如：防火封堵材料等)。
4.1.16所使用的零件或组件均有良好的互换性。
4.1.17设备使用的轴承必须使用SKF或FAG品牌。
4.1.18减速器应使用Flender、SEW公司系列产品。
4.1.19系统设备运行时噪音距设备外廓任何一点1.0m处不得大于85dB。
4.2 采样头
4.2.1 两套系统采样头均采用端部采样。

4.2.2 采样头的采样方法及原理应符合国标《商品煤样采取方法》的规定。

4.2.3 采样头的结构应合理，不得阻碍煤流下流，不撒煤，不损伤输煤皮带，且能实现全断面取样。应采用不锈钢材料制作，对易于磨损部位进行可靠的耐磨处理。

4.2.4 采样头结构应合理，其尺寸应优化，布置时不应占用运行通道。 

4.2.5 采样头的采样次数可根据需要适当调整。根据应采样的子样数进行调节, 以适应电厂煤种多变及输煤量变化的特点。
4.2.6采样头停位准确，不应妨碍输煤系统的正常运行,应设置采样头偏离灯光警示装置，此警示装置与控制系统分离，单独依靠采样头限位开关控制，当采样头偏离停止位置时，灯光警示装置启动，发出警报。
4.2.7采样头方便更换，不影响皮带的正常运行。
4.2.8采样机易损部分寿命工作时间应大于10000小时。

4.2.9采样头高度不得影响现场电机及其它设备的吊装维护。
4.3 给料机 

4.3.1 给料机应采用皮带机，且能将物料连续均匀的给到碎煤机，给料机皮带厚度不小于8mm，皮带胶层层数不少于4层。

4.3.2  给料机的流通部分应考虑防粘﹑防堵措施，在运行中不允许出现粘堵现象。

4.3.3  皮带机上侧采用全封闭结构，防止皮带上粉尘风扬，封闭结构应可以方便的打开检修。

4.3.4  给料机皮带应有防止出现跑遍、磨边措施，运行中不得出现跑遍、磨边现象。

4.4 破碎机

4.4.1 卖方应选择立式破碎机，且破碎机内级数（沿轴向分）不得少于5级，且无筛板结构，破碎机成功在电厂的应用业绩不得少于2家。

4.4.2 碎煤机结构应合理、密封良好，不应出现堵煤、粘煤、漏风等现象。破碎机内不应发生“ 饼煤 ”粘附现象。对不能破碎的物料，应设收集机构，可由人工清理排除。

4.4.3 碎煤机的转速应合理，以防止煤样水分散失。

4.4.4 碎煤机的易损件应更换方便。

4.4.5 破碎后粒度大于13mm的煤不得超过5%。

4.4.6为了便于破碎机的维护、修理，破碎机的外壳应设计成易打开形式。

4.4.7 破碎机破碎板、锤头等易损件采用冲击韧性优异的耐磨合金钢，硬度≥58HRC，且应有良好的互换性，便于更换。易损部件的寿命：累计工作时间大于7000h。

4.4.8 破碎机主要轴承必须配备自动加油装置，自动加油装置可以外部采购，满足本文件中的外购要求。

4.4.9 设备随机备件中应包含转子总成一套。
4.5 缩分器及集样器

4.5.1 缩分器结构应合理，不应出现堵煤、粘煤、漏风等现象。

4.5.2 缩分器下部余煤应回收至皮带式输送机上。

4.5.3 缩分比应符合煤样缩制时其最小重量与粒度级的关系，可实现在线自动调节。
4.5.4 确定煤样与余煤的重量比时,至少要进行5次对比试验, 并应符合原设计缩分比的要求。两者的灰份（A ）相差不应超过1.0%。

4.5.5 自采样器出来的样煤必须在无外部人为因素影响的密闭情况下传输，缩分至所需的重量，保证水分损失小于1.5%。

4.5.6 集样器根据分炉上煤信号自动换罐，并且每个集样罐及其位置都设有编号，集样罐有自动密封盖，减少水分散失,自动集样罐定位，取瓶方便。

4.5.7 集样器应具有空桶和满桶检测功能，防止因漏放样桶而造成的样品损失及防止满桶堵塞系统问题。

4.5.8 样品罐材料：采用不锈钢制作。
4.6 电气仪表控制

4.6.1 主控系统采用PLC控制。包括CPU模块、数字量输入模块、数字量输出模块。输入模块接收的信号至少包括电机故障信号、取样间隔定时信号、集样罐定位信号、空桶检测信号、破碎机转速检测信号、破碎机电流检测信号、及采样头位置信号等；输出模块的信号至少要包括系统中电机的启停、故障报警、位置指示等，为了使用和维护的方便， I／O点设有10％的冗余量。

4.6.2 主界面需要显示的信息包括采样控制方式、采样数量、采样基准，设备运行状态、报警信息、样品罐编号、满罐提示、时间等状态参数，运行界面可根据需要进行调整。采样频次可在1-30分钟内任意设定，控制器（触摸屏）寿命不得低于5年。
4.6.3 当发生故障时，系统会自动弹出当前故障的故障码和可能的故障原因，并且故障点闪烁提示操作员。

4.6.4采样机的控制系统能实现分炉采集功能，将此采样机的控制系统与各炉原煤斗犁煤器的动作信号相连，利用犁煤器动作信号实现一个集样桶只接收它对应的一台炉煤样。
4.6.5系统具备在线故障检测和报警功能和零速检测功能，出现报警信号时，立刻关闭故障级以上（含故障级）设备，发出报警音响。故障级以下设备顺序延时停机，并立刻关闭主程控系统。
4.6.6采样机能够与输煤皮带进行联锁，实现系统自动启停、手动启停、就地单独启停每台设备进行调试等功能。现场控制箱有各设备的运行、停止、故障指示灯和启动、停止、紧急停止按钮；系统发生故障时，能报警并自动停机，但不能影响主皮带机的正常运行。

4.6.8 制样系统满足在最小采样间隔时间内完成对初级子样制样工作流程，确保制样系统工作线上不出现两个子样同时制样的情况。
4.6.7控制系统记录系统所有工作的工作痕迹，便于溯源查询，所有操作必须附带时间记录。
4.6.9控制设备具备防水和防尘的功能，达到ＩＰ６５。
4.6.10 PLC控制I/O输入、输出均采用AC220V继电器隔离控制。
4.6.11现场所有线缆均设置电缆槽盒或电缆穿管，材料均有卖方负责。
4.6.12负责在现场设置一个配电箱，满足现场所有用电设备供电功能，并提供所有外引电源动力开关。配电箱位置由甲方指定，距设备位置不超过50m。
4.6.13 低压电动机采用北斗银河微机综合保护器带有4-20mA直流电流输出。

4.7 落煤管及弃料回收装置

4.7.1  所有落煤管采用锰钢耐磨材料制作。破碎机前落煤管钢板厚度不小于10mm，破碎机后落煤管钢板厚度不小于5mm。

4.7.2  落煤管直径能满足所有物料顺畅流通，确保设备不堵煤。

4.7.3  落煤管易堵塞部位安装检查门，具备方便开闭采取密封设计，无粉尘污染。

4.7.4  应采用皮带输送弃料，不得使用弃料提升装置将弃料送至原皮带上。
5、保护
   所有设备的金属表面应平滑、整洁、内外表面涂无光漆。最终的润色漆应刷2遍。对于控制柜的最终涂漆要求为：外表面为半光漆，内表面为白色光亮漆。缩分后的煤样应储存在密封的容器内，重量5~8kg。样品筒为不锈钢制，厚度不小于3mm。

6 、外购件

   外购配套件，全部选用优质、节能、先进的产品，并有生产许可证及生产检验合格证。绝不许采用国家公布的淘汰产品。
7 、质量保证

7.1 设备保质期从质量验收合格之日开始起12个月。

7.2 在设备保质期内，因设备质量问题而造成的设备损坏或不能正常使用时，中标的卖方应在接到买方通知后24小时内给予答复，48小时内出发赶赴现场，并无偿修理或更换。质保期从维修和更换部件、设备验收合格之日起重新算起。

7.3 保质期后，卖方应长期有偿供应提供备品备件。

7.4 保质期后，如买方有必要请投标人员到现场服务时，卖方人员应积极到现场服务。

7.5 中标的卖方应提供优质的技术服务，在设备安装阶段应免费提供监督安装及指导服务，并负责安装质量把关。卖方应对买方人员免费进行运行和检修方面的培训。

7.6 卖方应有健全的质量保证体系，并应随投标书提交一份全面质量保证计划，该计划应包括质量保证程序、组织方式和所涉人员的资格证明及影响项目质量的各项活动如设计、采购、制造、运输、调试和维护等的控制。卖方需具有负责质量保证活动的专职人员。
8 、性能考核指标

8.1 系统运行在原煤水份不超标15%的情况下，能够长期稳定运行无堵塞。
8.2 采样头能够实现全断面取样。

8.3 破碎后样品粒度合格率不小于95%。

8.4 控制系统能够实现自动启停、自动切换收集瓶盛煤样。

8.5 全套系统设备无煤尘散落或漏尘现象。

9、性能验收：

    系统设备性能验收试验一般在设备投入试运行半年内，由设备使用单位组织，采取运行观察、实验室分析和系统控制方式进行。
10、技术资料

中标单位应向业主方提供满足设计、检验、调试、验收和运行维护等各个阶段所需要的技术文件和图纸。需提供的资料包括如下，但不限于此：
a) 设备运行、操作、调试和维护手册；
b) 各部件或设备的使用手册；
c) 各部件或设备的维修说明及维修质量标准；
d) 各部件或设备的调整试验规程；
e) 设备安装要求及安装质量标准；
f) 设备总装配图和部件组装图；
g) 设备设计总说明；
h) 各部件或设备的规范表；
i) 各零件、部件或设备的合格证书；
j) 各部件、设备主要用材的检验合格证书；
k) 备品备件和专用工具一览表；
l) 现场安装耗材一览表；
m) 设备基础资料；
n) 设备外部接口资料（含机械设备、消防供水、电气控制等所有接口）；
o) 电气和控制原理资料；
p) 易损件明细表及易损件加工图纸。
q) 卖方所执行的有关规程、规范和标准清单。

r) 质量保证和控制、设备监造和性能验收试验应当满足相应标准执行

S)提供完成的I/O清册、逻辑图及接线图等资料。

中标单位技术指导人员在业主方现场必须按业主方的各项安全管理规定办理相关手续，不得违反大庆石化公司的厂规厂法各项规章制度。
11、主要设备详细列表及说明

11.1  1-6#炉主要设备列表
	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	生产厂家
	备 注

	采样头
	采样头
	
	台
	２
	
	

	
	采样头电机
	
	台
	2
	
	

	
	采样头减速机
	
	台
	2
	
	

	
	采样头变频器
	
	台
	2
	
	

	破碎机
	破碎机
	
	台
	１
	
	立式不少于5级

	
	破碎机电机
	
	台
	１
	
	矿山机械型

	缩分机
	
	台
	1
	
	

	输送皮带
	
	条
	3
	
	

	集样器
	
	个
	
	
	不少于6个

	主皮带煤流信号
	
	个
	2
	
	

	配电柜
	
	台
	1
	
	

	控制柜
	
	台
	1
	
	

	PLC
	
	套
	1
	
	


11.2 ７-８＃炉主要设备列表

	设备名称
	规格型号
	单位
	数量
	生产厂家
	备注

	采样头
	采样头
	
	台
	２
	
	

	
	采样头电机
	
	台
	2
	
	

	
	采样头减速机
	
	台
	2
	
	

	
	采样头变频器
	
	台
	2
	
	

	缩分机
	
	台
	1
	
	

	输送皮带
	
	条
	3
	
	

	集样器
	
	个
	
	
	不小于2个

	主皮带煤流信号
	
	个
	2
	
	

	配电柜
	
	台
	1
	
	

	控制柜
	
	台
	1
	
	

	PLC
	
	套
	1
	
	


注：需要将产品列表进行细化，如：破碎机由破碎机及电机组成，详细列表必须拆分到破碎机及电机。

11.3 其它设备要求
	设备名称
	生产厂家
	要求

	电机
	上海电机厂、大连电机厂、湘潭电机厂、西门子、Flender、SEW
	

	减速器
	Flender、SEW
	

	轴承
	SKF、FAG
	

	动力电缆
	
	不得低于4mm2、阻燃屏蔽

	控制电缆
	
	不得低于1.5mm2、阻燃屏蔽

	电器元件
	施耐德、西门子、ABB
	IP65

	PLC
	西门子或AB
	IP65

	变频器
	富士或ABB产品
	IP65

	限位开关
	欧姆龙或穆勒
	IP65

	电动机保护器
	北斗银河、施耐德
	带有4-20mA直流电流输出


11.4随机备件或工具
	设备名称
	规格
	数量
	结构特点/样式
	功率/出力

	各种行程开关
	
	各5套
	
	

	隔离继电器
	
	4支
	
	

	信号灯
	
	每种颜色各1只
	
	

	转子总成
	
	一套
	
	

	编码器
	
	１台
	
	

	
	
	
	
	


注：随机备件或工具，应至少包含以上材料，根据设备维护需要，对于特殊维护工作应给予配备，并列于上表中。
12、适用的标准

采样机的设计、制造、包装、运输、储存、验收除应遵照其本身的有关标准外，还应遵照下列标准及其它有关中国国家标准和规范：

GB 474—2008  煤样的制备方法 

GB/T 211—2007 煤中全水分的测定方法 

GB/T 212—2008 煤的工业分析方法 

DL/T 747—2010 发电用煤机械采制样装置验收导则 

GB/T 19494.1-2004 煤炭机械化采样—第1部分：采样方法 

GB/T 19494.2-2004 煤炭机械化采样—第2部分：煤样的制备 

GB/T 19494.3-2004 煤炭机械化采样—第3部分：精密度测定和偏倚试验 

GB1800-1864公差与配合
JB/T5992.5-1992 机械制造工艺方法分类与代码 切削加工
GB985气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本形式与尺寸
GB986埋弧焊焊缝坡口的基本形式与尺寸
GB1184形状和位置公差
GB/T1804一般公差线性尺寸的未注公差
GB8293电控设备第一部分低压电器电控设备
GB1764涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级
GB/T 13384-2008 机电产品包装通用技术条件

GB/T 13306-2011 标牌

GB 755-2008 旋转电机 定额和性能
GB/T 4942.1-2006 旋转电机整体结构的防护等级(IP代码) 分级
GB12348工业企业厂界噪声标准
DL/T567.1-1995火电厂燃料试验方法一般规定
DL5000火力发电厂设计技术规定
GB 2828
逐批检查计数抽样程序及抽样表
GB 3323钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级
GB 3767
噪声源声功率级的测定工程法和准工程法
GB 3836.1爆炸性环境用防爆电气设备通用要求
GB 5677铸钢件射线照相及底片等级分类方法
GB 6402钢锻材超声纵波探伤方法
GBT 8923.1-2011 涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级

GB9286色漆和清漆、漆膜的划格试验
GB1764 漆膜厚度测定法
GB11345钢焊缝手工超声波探伤方法和探伤结果分级
GB1801公差与配合尺寸至500mm孔、轴公差带与配合
NB/T 47008-2010承压设备用碳素钢和合金钢锻件

GB/T 5680-2010 奥氏体锰钢铸件

GB/T 26651-2011 耐磨钢铸件

GB/T 14211-2010 机械密封试验方法

JB/T 4127.1-2013 机械密封 第1部分：技术条件

GB 12348-2008 工业企业厂界环境噪声排放标准

GB/T 699-1999优质碳素结构钢
上述标准均应为招标截止日时的最新有效版本
13 其它要求

13.1投标单位经营范围必须包含自动采样装置的研制、生产及电力设备安装。

13.2投标单位必须有不小于200MW机组配套的连续自动采样装置的业绩不少于2家，提供业绩证明为销售合同复印件盖公章（原件备查），同时提供用户使用破碎机及采样头类型、机组容量及效果证明材料及联系电话（加盖用户公章）。并且选用的类型是立式破碎机和端部采样头（破碎机内沿轴向级数不得少于5级）。
13.3中标单位于中标后7日内提供系统设计方案（含控制系统设计方案）、设备基础设计所需数据，总电源容量等设计院配套设计所需条件，20日内提供全部设备技术资料的正式版本，包含纸质资料4套，电子版资料1套。设备到达甲方现场具备安装条件后，乙方应在接到甲方通知后，10天之内派工程技术人员到甲方设备安装现场，指导设备安装工作，并负责设备调试和现场性能试验。
13.4中标单位应在中标后90日内完成设备制造并运至业主方指定的地点。
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