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供货范围

主要供货项目
	序 号
	名  称
	单 位
	数 量
	备    注

	1
	球化包
	件
	26
	内径1250、总高3300为14件

内径1100、总高3300为6件
内径1400、总高3300为6件


概述

卖方提供的设备应当满足买方要求，卖方可以根据类似项目的设计、供货和经验，推荐先进合理的设备配置。卖方对所提供的设备性能与技术负有总体责任。

卖方提供的设备在性能与技术上，应当具有先进性、可靠性，提供的设备应当保证其完整性、可靠性、便于操作和维护。

技术要求

3.1包体技术要求

3.1.1铁水球化包是铸管部熔炼生产过程中使用比较频繁的重要设备，用于铸管生产中盛装液态铁水用。卖方应严格按照买方的订货图进行详细设计，使之满足安全使用要求。设计完成的图纸经买方确认后，方可进行加工制造。

3.1.2包体和包底材质选用Q345B钢板材料，化学成分、机械性能和交货状态必须符合GBT13—1997《锅炉和碳钢和低碳合金钢板》标准，并有合格证，合格证作为出厂检验文件的一部分。

3.1.3下料前对包底和外壳钢板进行超声波探伤复查，其质量评定等级按照JB4730—94中I级。

3.1.4下料后对外壳和包底的坡口宽度方向40mm，磁粉探伤检查其质量评定等级按照JB4730—94中II级。

3.1.5包体焊完后，对包体进行整体退火去应力。消除应力后对包体焊缝进行100%超声波探伤，其缺陷评定等级不低于JB4730—2005中II级。对于全溶透焊缝，其质量评定级别不低于GB11345—89B级中的I级，对于非全溶透焊缝根部4mm不做评定，其质量评定级别不低于GB11345—89中的I级，不合格的局部焊缝允许铲除后再焊一次，并重新进行超声波探伤，若再不合格就地报废。

3.1.6外壳圆度和包底圆度公差应小于2mm，平面度公差应小于1/500。

3.1.7用透光法和悬线法测量两侧耳轴的同轴度≤∮2mm，水平度≤2mm。

3.1.8除板材和图纸设计因素外，拼接因素产生的焊缝不能超过1条。

3.1.9保证铁水球化包在兑铁的安全性。

3.1.10包耳轴外部装配有轴套，耳轴端部设计为螺母和固定销，在轴套磨损后可以进行拆卸和更换；

3.2耳轴技术要求

3.2.1耳轴选用20CrMo锻件，其化学成分、机械性能符合JB/T6396—92。核算确保满足承载20吨重铁水使用。

3.2.2耳轴粗加工后按JB4730—94进行超声波探伤检查，缺陷等级不超过I级。

3.2.3耳轴要进行调质处理，调质后硬度为HB187–229，调质精加工后按JB4730—94进行超声波探伤检查，缺陷等级不超过I级。装配采用热装法，耳轴部位的焊缝按100%进行超声波探伤，其质量评定级别不低于GB11345—89中的I级。

3.2.4耳轴应根据JB/T5000.8—1998第V组进行试验和取样，检查结果为出厂技术文件的一部分。

3.3.焊接技术要求

3.3.1通用技术要求按JB/5000.3—2007标准执行。

3.3.2尺寸公差精度等级B级。

3.3.3焊条牌号E50（推荐）。

3.4.易损件明细：耳轴套、耳轴、吊环等。

3.5.资料交付

1)耳轴深度报告一式二份

2)合格证使用维护说明书各三份

3)易损件清单目录一式二份

4)提供二套完整详图（包括装配图、易损件图）

3.6.质量承诺

3.6.1卖方必须具备该类设备设计制造资质，对设备的安全性、完整性、可靠性负责。

3.6.2在质量保证期内，如发现制造质量问题，自接买方通知后24小时内给予答复并派人到现场处理，如未答复，买方可自行解决，费用从质保金内扣除。

3.6.3在质量保证期内，如果由于制造质量问题而引起的修理或更换，所需费用由卖方承担，质保期可相应延长。


