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	标的物名称
	规格/型号
	维修内容
	验收标准

	1
	蒸汽锅炉
	CG-75/5.29-MX
	1.1#、2#炉浓相区出口处进行喷涂，材质为NiTi合金，喷涂厚度为0.8mm，单台炉喷涂量约为70㎡；合计140㎡。最下侧2米喷涂厚度为1.0mm，单台炉喷涂量约为30㎡；合计60㎡。
2.对2台锅炉脱落、破损或打薄的浇注料进行修补，单台修补量15m³；合计30m³。
3.检查1#炉和2#炉炉膛内水冷壁管φ51*5mm，并测量壁厚，包含下述3个方面的水冷壁管，需要测量的长度为30m，宽度为22m。具体要求如下：
（1）检查炉膛密相区耐磨耐火材料终止区域以外的水冷壁管，并测量壁厚；
（2）检查炉膛角部及开孔处周围的水冷壁管，并测量壁厚；
（3）检查耐磨耐火层脱落处的水冷壁管，并测量壁厚。
4.检查1#炉和2#炉尾部烟道高温过热器、低温过热器和省煤器管的防磨瓦磨损或脱落情况，对防磨瓦进行维修更换共50个。防磨瓦规格型号2463.301.4.0，材质1Cr20Ni14Si2。材料乙供。
5.对脱落的附属烟道玻璃鳞片，进行重新防腐，玻璃鳞片防腐泄漏处理，共计20㎡。附属设备2台湿式电除尘器内部玻璃鳞片先进行喷砂、打磨，然后再重新做玻璃鳞片防腐，共计120㎡，合计140㎡。防腐要求见附件玻璃鳞片施工要求。
6.2台炉空预器及2#炉锅炉本体漏点处理，保温的拆除及恢复。共计30个点位，单台保温160㎡，共320㎡。
7.蒸汽管路泄水管切割2个，焊接封头2个。管外径为58mm，内径为49mm，材质为15CrMoG。材料乙供。需要高压焊工焊接。
8.1#炉对空排阀门更换，阀门和管路为焊接连接。焊接完成后需要做探伤，探伤比例为100%，达到合格标准，材料甲供。
9.给水泵间的蒸汽泄水管路切割2处，焊接上截止阀2个，需要高压焊工焊接。
10.给水泵间的蒸汽管路针型阀漏汽更换4个，需要高压焊工焊接。
11.减温减压器进口泄水管路漏汽，检查处理，管路切割，重新焊接，材料乙供。需要高压焊工焊接。
12.炉门更换3个，材料乙供。
13.14米到7米层溜煤管膨胀节更换6个。
14.2台返料风室内部风帽检查更换，预计更换风帽60个。
15.1#炉返料器膨胀节泄漏维修。
16.1#炉右返料器出口管路漏火泄漏维修。
17.集汽集箱和汽包压力表根阀更换12个，连接方式为焊接阀门，需要高压焊工焊接。
18.2台炉空预器防磨管路检查更换，预计更换防磨管路3000根，材料乙供。
19.分煤器盖板开合异常，分煤器盖板进行拆卸维修，恢复开合功能。
20.疏堵机2#液压缸漏油，拆卸疏堵机液压缸盖板对漏油部位进行维修处理，恢复运行。
	1.2台炉浓相区出口处喷涂完毕；
2.2台炉中没有脱落、破损或打薄的浇注料；
3.1#炉和2#炉炉膛内水冷壁管φ51*5检查完成，测量壁厚完成；
4.1#炉和2#炉尾部烟道高温过热器、低温过热器和省煤器管的防磨瓦无磨损严重或脱落；
5.烟道玻璃鳞片根据不同位置，按设计完成刷涂，2台湿式电除尘器内部玻璃鳞片先进行喷砂、打磨，然后再重新做玻璃鳞片防腐完成；
6.2台空预器处烟道无泄漏现象；
7.蒸汽管路泄水管切割2个，焊（接封头2个完成；
8.1#炉对空排阀门更换、焊接完成，做探伤完成，达到合格标准；
9.分煤器恢复正常运行。
10.疏堵机液压缸无漏油现象，恢复正常工作。

	2
	蒸汽锅炉
	CG-75/5.29-MX
	1.3台炉炉内搭满堂脚手架（截面为3130mm×5730mm，高22m），搭好后提供验收合格证；
2.配合特检院进行检查探伤。每台炉的检查位置为：
（1）高过进汽集箱：从集箱封头到第一根进汽总管（包含根部、弯头和部分直管段）、三根过热器管。
（2）汽包：一根出汽管（包含根部、弯头和部分直管段）和安全阀管的根部。
（3）集汽集箱：一根进汽管（包含根部、弯头和部分直管段）、安全阀管和取样管的根部、出口阀门阀体及其与集汽集箱的对接焊缝。
（4）喷水减温器的手孔。
（5）一级省煤器进口集箱手孔、三根省煤器管和一根再循环管（包含根部、弯头和部分直管段）。
（6）右侧水冷壁下集箱手孔、三根水冷壁管和一根下降管（包含根部、弯头和部分直管段）。
（7）给水管的弯头和部分直管段。
（8）其它特检院现场要求的位置。
要求上述位置均拆除保温，焊缝及周围均需打磨，以满足探伤要求。具体以特检院现场要求为准。检查探伤后，有问题处理，没有问题恢复；
3.按特检院要求，在每台炉的指定位置进行割管（1m），割管后恢复（管材乙供）；
4.配合特检院检查汽包内部，汽包人孔门开启后，负责人孔门金属缠绕垫（材料乙供）的更换及人孔门的关闭；
5.在特检院检查过程中，要求全程配合。
	配合锅炉外检合格。



