河钢石钢新基地

RH耐材总体承包

技术协议
2021年6月5日
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一 项目概况

1.1 项目名称

河钢石钢新基地炼钢厂RH用耐材总体承包。

1.2 项目概述

石钢公司建设2座130t “三车五位”RH，本项目为2座RH耐材总承包，包括耐材供应、工器具提供、施工、烘烤、过程维护及渣罐残钢的清理，装卸遮热板，气冷器灰斗清理等RH耐材及作业全过程。

1.3 现场条件

1.3.1 设备条件（每座RH）：

RH主体设备及真空槽维修区位于炼钢车间原料跨，维修区分别布置在炼钢车间原料跨东西两侧。

1）吸嘴维修车（投标人提供喷补设备）：

负荷能力                             12t

行走速度                             max.10m/min

停位精度                             ±15mm

轨距                                 4600mm

数量                                 2台

2）吸嘴更换车：

负荷能力                              8t

行走速度                              max.10m/min

轨距                                  3000mm

数量                                  1套

3）预热位真空槽烘烤器：

加热气体                              天然气/氧气

加热范围                              20~1000℃

加热速度                              0~50℃/h

数量                                  2套

4）待机位烘烤器装置

加热气体                              天然气/氧气

加热范围                              20℃～1450℃

加热速度                              ≥ 50℃/h

数量                                  3套

5）起重设备：

3t壁行吊（布置在1#RH维修区）：

起重量                               3t

起升高度                             约0~16m

数量                                 1台

3t悬臂吊（布置在2#RH）：

起重量                                3t

起升高度                              约0~10.4m

数量                                  1台

125/32t桥式起重机（布置在炼钢原料跨）：

主钩起重量                            125t

副钩起重量                            32t

主钩起升高度                          0~38.75m

副钩起升高度                          0~40m

轨面标高                              +40m

操作方式                              遥控

数量                                  1台

6）每个维修区提供维修人员用休息室1间

1.3.2 能源介质

1）喷补机：

生产用水：

压力                                    0.6Mpa

温度                                    ≤35℃

接点管径                                DN20mm

接点位置                                喷补机旁边柱子上+1.2m

普通压缩空气：

压力                                    0.6Mpa

接点管径                                DN32mm

接点位置                                喷补机旁边柱子上+1.2m

2）维修区

生产用水：

进水压力                                0.3MPa

进水温度                                ≤40℃

接点位置                                1#RH：G4柱+1.5m

                                        2#RH：G18柱+1.5m

普通压缩空气：

压力                                    0.6Mpa

接点位置                                1#RH：G4柱+1.5m

                                        2#RH：G18柱+1.5m

1.4 品种结构

优质碳素结构钢、合金结构钢、齿轮钢、轴承钢、易切削非调质钢、弹簧钢、高压锅炉及管坯钢、锚链及系泊链钢、冷墩钢、预应力钢丝、钢绞线及工模具钢等。

炼钢厂钢种真空比~90%，除200×200mm连铸机部分钢种不真空处理外，其他连铸坯断面的钢种，100%进行真空处理。
1.5 生产工艺条件

	项目
	内容

	电炉公称容量
	130吨

	电炉座数
	2

	连铸机座数
	4

	连铸机平均连浇周期
	~50min

	RH装置数量
	2座（三车五位）

	RH装置日处理能力（2座RH）
	~60炉

	RH装置结构形式
	钢包升降、双工位

	热弯管形式
	U形

	真空槽形式
	分体式

	浸渍管位置
	焊接在真空槽底部

	真空泵形式
	干式机械真空泵

	工作真空度，Pa
	≤67

	高真空处理时间，min
	8~15（轴承钢20~35）

	真空处理温度，℃
	1580-1650

	热弯管数量（1座RH）
	3套

	上部槽数量（1座RH）
	6套

	下部槽数量（1座RH）
	8套


 二、承包范围

2.1 技术服务

依据石钢公司RH的整体设计要求，对RH真空槽系统所应用耐火材料进行整体设计，提供RH砌筑及维护方面的技术服务包括：

1）RH的耐材材质、砖型设计，砌筑设计；

2）RH砌筑工艺操作规程，砌筑施工方案及烘炉制度（烘烤曲线）；

3）RH喷补维护操作规程。

2.2 材料供应

负责供应RH冷、热修及维护用所有耐火材料，包括热弯管、合金加料孔、上部槽、下部槽、循环管、浸渍管砌筑所需的各种耐火材料、隔热材料等，以及砌筑过程中所需的各种不定型耐材、填充料、喷补料和添加剂等。

负责提供废气收集箱所有耐材（首次耐材由招标人提供），真空槽底部隔热板用耐材，真空槽烘烤器盖（首次耐材由招标人提供）用耐材。 

其中：热弯管与真空槽及水冷管道间的密封圈、上部槽间、隔热挡板阀与上部槽间的卡紧螺栓、热弯管、真空槽体钢结构及各种介质配管（含提升气体的金属软管）由招标人供货。

2.3 设备提供

提供所需的切砖机、泥浆搅拌机、喷补机、电焊机等砌筑和维护用设备、工器具及其备件材料（如喷补机相关备件、喷补料管、喷补气管、水管、阀门等）。

主要设备见下表（仅供参考，由投标人在投标文件补齐）：

	序号
	备件名称
	型号
	图号
	单位
	装机量
	备注

	1
	切砖机
	
	
	台
	2
	

	2
	泥浆搅拌机
	
	
	台
	2
	

	3
	喷补机
	
	
	台
	4
	参见附图

	4
	电焊机
	
	
	台
	2
	

	5
	满足正常使用的其他工器具
	
	
	套
	2
	

	…
	……
	
	
	
	
	


2.4 施工、服务

1、负责RH耐材砌筑，正常使用期间材料更换和维护，包括喷补及除渣作业；

2、负责RH耐材大、中、小修的维护，维修区真空槽、热弯管烘烤；负责浸渍管制作、定位、安装焊接等工作；

3、负责化冷钢渣盘耐材砌筑以及维护；

4、负责所使用工器具的维护保养，包括叉车、喷补机、切砖机、搅拌机、电焊机等投标人供货设备；

5、负责RH各部位耐材使用后的拆除和残钢、残渣的日常清理等相关服务；

6、负责装卸下部槽遮热板，烘烤器耐材砌筑与维护；

7、负责事故坑内冷钢以及喷涂料积渣处理等；

8、负责维修区真空槽及热弯管倒运操作，包括125/32t桥式起重机的遥控操作。

9、RH所有耐材摆放和砌筑平台上下区域、主要运输耐材通道卫生清理，RH钢包车及轨道两侧电缆线和氩气管地沟、顶升平座及周边地面卫生清理；

10、浸渍管维修车、事故坑内及事故坑栅栏上积渣卫生清理，RH所有冷钢盘、渣盘清理摆放，气冷器灰斗清理叉运，气冷器、除尘器下积灰清理等；

11、负责耐材的装卸、倒运，废旧耐材的清理回收、外运等。

12、提供砌筑、烘烤、使用、维护的培训，为生产保驾护航。
三、技术要求

3.1 总体要求

1、耐材的砌筑设计原则上应按照招标人提供的RH设计要求进行，如实际应用过程中需要更改设计需提前通知招标人。
2、耐材各项质量指标，包括残余元素如Ti/B等微量元素的含量和砌筑维护质量，应满足现场工艺质量要求，不能影响钢水质量。
3、RH相关耐材的准备、砌筑、烘烤、维护和下线等管理等满足现场实际生产需求。

4、投标单位在现场设置的组织机构、人员数量及流动应符合相关规定要求，并严格遵守石钢公司相关的规章制度。
5、积极配合石钢公司关于RH相关工艺的改进提升。
3.2详细技术要求
3.2.1耐材材质要求
RH各个部分耐材为镁铬砖或无铬砖。以下理化指标仅为参考值，最终以实际使用寿命为准。

1) 镁铬质耐火材料理化指标

电熔再结合镁铬砖理化指标

	指标
	MgO

(%)
	Cr2O3
(%)
	SiO2
(%)
	显气孔率

(%)
	体积密度(g/cm3)
	常温耐压

强度(Mpa)
	荷重软化点

(℃)

	保证值
	≥60
	≥19
	≤1.6
	≤16
	≥3.15
	≥45
	≥1700


半再结合镁铬砖理化指标

	指标
	MgO

(%)
	Cr2O3
(%)
	SiO2
(%)
	显气孔率

(%)
	体积密度(g/cm3)
	常温耐压强度

(Mpa)
	荷重软化点

(℃)

	保证值
	≥60
	≥16
	≤1.5
	≤17
	≥3.1
	≥40
	≥1700


直接结合镁铬砖理化指标

	指标
	MgO

(%)
	Cr2O3
(%)
	SiO2
(%)
	显气孔率

(%)
	体积密度(g/cm3)
	常温耐压

强度(Mpa)
	荷重软化点

(℃)

	保证值
	≥65
	≥12
	≤1.5
	≤18
	≥3.05
	≥40
	≥1700


轻质高铝砖理化指标

	Al2O3
(%)
	Fe2O3
(%)
	体积密度

（g/cm3）
	常温耐压强度M Pa
	重烧线变化不大于2%的试验温度℃
	导热系数W/(m.k)平均温度350±25℃≤

	≥48
	≤2.0
	≤1.2
	≥40
	1400
	0.50


硅酸钙隔热板理化指标

	SiO2
(%)
	CaO

(%)
	Al2O3
(%)
	体积密度(g/cm3)
	耐压强度

(M pa)
	抗折强度(M pa)
	线变化率(%)
	最高使用温度(℃)

	≤55
	≥34
	≤2.5
	≤0.28
	(2.5)
	(1.4)
	1000℃×24h

收缩＜2
	1100℃


镁铬火泥理化指标

	MgO (%)
	Cr2O3 (%)
	SiO2 (%)
	CaO (%)
	Al2O3 (%)
	Fe2O3 (%)
	IL (%)

	70
	12
	5
	2
	4.0
	6
	0.4


刚玉尖晶石浇注料理化指标

	指标
	110℃×24h
	1000℃×3h
	1500℃×3h

	体积密度(g/cm+)
	3.17
	3.15
	3.08

	显气孔率(%)
	16
	18
	20

	抗折强度(Mpa)
	10.0
	9.3
	22.0

	耐压强度(Mpa)
	47.7
	40.6
	82.1

	线变化率(%)
	-0.01
	+0.6
	+1.2

	热震稳定性
	30

	Al2O3 (%)
	≥85

	MgO (%)
	≥5


硅酸铝纤维毡理化指标

	SiO2(%)
	Al2O3(%)
	体积密度(g/cm3)
	线变化率(%)

	≤28
	≥71
	≤0.20
	1400℃×24h   －3


粘土质耐火砖符合GB/T5106标准要求，粘土质耐火火泥符合GB/T14982标准要求。

2) 无Cr质耐火材料理化指标
	项目
	特尖晶石砖
	普尖晶石砖

	
	LR-MLR95
	LR-MLR90
	LR-MLP90

	MgO+Al2O3，%
	≥93.0
	≥90.0
	≥90.0

	常温耐压强度，MPa
	≥55.0
	≥55.0
	≥45.0

	体积密度，g/cm3
	≥3.10
	≥3.05
	≥3.00

	显气孔率，%
	≤8.0
	≤10.0
	≤10.0

	0.2MPa荷重软化温度，℃
	≥1700
	≥1700
	≥1650

	应用部位
	主要应用于RH浸渍管、环流管、下部槽、合金加料口及上部槽工作层。
	主要应用于RH永久层和热弯管部位。


3.2.2砌筑要求

1、RH耐材砌筑方式：RH砌筑按照保温层、永久层和工作层三部分进行设计。

2、投标人提供RH耐材详细设计方案、砌筑方案、烘烤和维护方案。

3、采用综合砌筑，要求对浸渍管、下部槽、合金溜管等薄弱部位进行强化设计。

4、浸渍管、环流管采用交叉砌筑。

5、真空槽底部设计合理，保证施工质量，满足真空槽底部残钢排净要求。

3.2.3使用寿命

1、在生产工艺稳定的情况下：

热弯管使用寿命＞3000炉，下线后残余厚度≥50mm。

上部槽使用寿命＞1000炉，下线后残余厚度≥85mm。

下部槽使用寿命＞240炉，下线后残余厚度≥50mm。

浸渍管使用寿命＞70炉，下线后残余厚度≥50mm。

2、投标人最终提供的RH砌筑方案中，耐材材质和重量不低于投标书的标准。
四、供货周期

     确保在中标后2个月内，投标人人员（手续齐备）、材料（前期材料）、工器具（安全检验合格）到场，具备开展作业施工的条件。

耐材供应必须满足招标人生产使用要求。

五、检验验收

投标人提供耐材质量、尺寸等检验标准。

招标人有权对投标人所使用的材料进行随机抽样，若检验合格，检验所产生的费用炼钢厂承担，若不合格检测费用由投标人承担，该批次做退货处理。抽样数量可由炼钢厂根据实际情况自定或者由炼钢厂、投标人协商。若投标人对检测结果有异议，投标人有权送权威机构检验。

六、资料交付

投标人在中标后15天内，向招标方返回以下设计技术资料（纸质及电子两种版本同时提供）：

施工方案、耐材配置表、耐材维护及监测方案、安全保证措施；

以上返回资料要求提供电子文档文本采用Office的WORD或EXCEL文件格式，二维图纸采用AUTOCAD  DWG文件格式。

七、承包服务人员、机构配置

满足RH生产需求，投标人在投标文件中描述（建议每套RH不低于20人）。

	工序
	人员数量

	1#RH真空槽维修区
	

	2#RH真空槽维修区
	

	合计：
	


投标人必须保证作业人员的稳定和出勤率，合同期限内，人员流动率不得超过20%，对于即将离岗人员必须等新到岗人员具备独立顶岗后方可离岗。
八、技术服务培训

投标人在投标文件中描述。

九、性能保证和考核

9.1 性能保证

性能保证值及条件由投标人提供。

RH各部位耐火材料使用寿命保证值

	部位
	使用寿命（炉）
	材质

	热弯管
	
	

	上部槽
	
	

	合金下料口
	
	

	下部槽
	
	

	环流管
	
	

	浸渍管
	
	

	……
	
	


9.2 考核

1、在正常生产条件下，若低于保证值使用寿命，对于下部槽、环流管、浸渍管不予结算；对于合金下料口、上部槽、热弯管每降低1炉考核投标人2000元/炉。

2、由于投标人原因造成的事故（真空槽钻、漏钢事故等），投标人要赔偿招标人相应的直接经济损失（指真空室本体及涉及到的钢坯、设备、备件、材料、人员等）；达到事故等级或造成人身安全，所形成的损失由投标人全额赔偿并承担相应的法律责任，同时影响生产时间按50元/分钟扣款。

3、下线槽体若发现槽内钻钢、掉砖、耐材脱落等问题，虽然未对生产造成直接影响，但对安全、生产存在险肇事故、未遂事故或事故隐患时，考核500元/次。

4、因投标人产品质量和服务原因造成真空槽脱节或招标人停产，投标人要赔偿招标人直接经济损失。

5、因投标人原因对招标人生产造成重大影响的，招标人有权停止投标人的供货及服务。

6、正常运行期间，由于招标人原因造成的耐材提前下线，按耐材影响炉数给予补偿结算（参照下线耐材月平均炉数）。

7、按招标人通知或据现场的存货情况安排进料。投标人负责进料调度，保证货源充足；接到通知而未按期交货，投标人向招标人赔偿经济损失，并承担考核5000元/次。

8、现场作业时必须服从炼钢厂的生产计划和指挥，不得以任何借口延误炼钢厂生产，否则按50元/分钟扣款。

9、因投标方责任未达施工工期要求，按50元/分钟扣款。

10、投标人耐材每批次进厂前，投标人必须将该批次详细理化检测结果提供给炼钢厂，否则考核1000元/批。

十、施工安全
1、投标人必须严格遵守法律法规和招标人关于安全、6S等方面的规章制度，否则视同违约，并按招标人相关规定扣款。投标人自备劳保用品，劳保用品的穿戴应符合招标人要求。

2、投标人必须和招标人签订安全生产合同或协议。

3、投标人施工人员进入生产现场前，必须经过安全教育、岗位培训，投标人提供教育和培训证据。

4、投标人施工人员须在招标人安全管理部门备案登记，人员发生变动时必须及时到招标人安全管理部门备案登记，否则引起的考核由投标人承担。

5、投标人所需安全器具（例如报警仪等）自备。

十一、其他

其他未定事宜，双方签订合同时商定。


