百矿发电高压硫化风机主轴更换
及转子做动平衡技术规范

高压硫化风机在长期运行过程中出现振动大现象，解体检查发现主轴驱动端轴承位置有裂纹，探伤检查后评估该轴已无法修复价值，需要进行离线换轴和做整套风机转子动平衡检验。
一、风机主轴情况：百矿发电 C250-1.66/1.02 风机驱动端轴承位有裂纹，需要进行离线换轴并进行转子动平衡调整，以确保风机运行平稳。需具备有主轴测绘及绘图能力、主轴图纸校核能力、拆装能力、组装好进行平衡调整能力，拥有多套动平衡检测设备，具备主轴测绘绘图、校核等能力的加工维修公司进行更换。应有加工更换主轴或修复过3次以上同等级别风机的业绩。
二、设备主要参数：
	设备型号
	C250-1.66/1.02
	安装位置
	

	生产厂家
	南通大通宝富风机有限公司
	投运日期
	2016.01

	出厂编号
	201409053
	出厂日期
	2015.06

	设备原始情况概述
	型式及型号

1）  型式：多级高速鼓风机

2）  型号：C250-1.66/1.02

3）置方式：并排布置、室外露天

其他技术参数：

静压升；66990KPa           进口流量；214.08m3/min

转    速: 2970r/min        电机功率；400kw

电机型号: YXK400-2W        

电    压:  6000V             转    速: 2971 r/min

 电流；47.2A


主轴加工要求：
采用45#钢为坯料进行锻造，锻造比大于3，保证锻件有足够的余量进行加工，锻件符合锻件通用技术条件GB/T5000-2007标准。
锻造后对主轴进行整体热处理，先正火后进行回火处理。

对毛坯进行初加工，单边留足加工余量。
对初加工后的主轴进行调质处理，调质热处理后主轴表面硬度须达到HB241～286。

对初加工后的主轴进行超声波探伤，保证超声波探伤检测达GB/T4730-2005 Ⅲ级要求。
对轴按测绘图进行精加工，保证各部位尺寸达到图纸要求以确保装配紧力。

将叶轮按拆卸要求顺序进行装配，保证各部位装配到位。

将转子装上车床，打表检查主轴是否有弯曲变形等现象，如有需进行校正，轴弯曲度确保在2mm以内。

9、对装配好的转子进行整体动平衡，保证转子动平衡指标达到G2.5标准要求。（2970r/min）
10、新轴的表面粗糙度Ra不低于1.6um，轴承装配位置光洁度达到Ra0.8。
四、施工范围：

乙方应确保新轴的完整性、动平衡的准确性以能满足用户安装、运行要求为原则, 在技术规范中涉及的施工要求也作为本施工范围的补充。

本次招标为高压硫化风机转子更换新轴、风机转子整体动平衡测试项目。

施工范围至少包含以下各项：

	序号
	施工名称
	轴图纸尺寸
	修复要求
	数量

	1
	高压硫化风机轴更换
	测绘/核对
	换新轴
	1根

	2
	高压硫化风机主轴校验
	
	整根轴
	1根

	3
	高压硫化风机转子动平衡
	
	整条转子（5级）
	1根


五、质量保证：
1 、 转子轴两端轴承位尺寸达到装配紧力要求，100﹢0.03mm。
2 、 转子动平衡校验达到风机转速振动值要求。（2970r/min）
3 、 整轴应保证无气泡、无裂纹、无杂质，且达到硬度（HRC23.8）要求。
轴弯曲度确保在2mm以内。

转子换新轴、动平衡完成后，风机运行颈向、轴向振动速度≤2.5mm/s。
6、提供风机转子动平衡检测后的相关报告。
六、技术服务及其他：

1、甲方不对风机轴更换、动平衡质量出现的问题负有任何责任。
2、在调试、运行时，若更换的风机轴、动平衡发现质量问题乙方应免费派专业技术人员到现场进行技术服务，并无偿解决因轴质量、平衡质量所出现的一切问题；在此期间，甲方不提供乙方技术人员的食宿以及其它任何差旅费用。
3、安装完毕后，由乙方使之达到良好性能要求满足技术协议中各项技术要求，若达不到技术要求，由乙方负责无偿解决，使之达到技术要求。
4、考核指标
乙方必须保证更换的新轴、校验的转子动平衡满足本技术协议质量保证中全部要求，若达不到以上技术指标，乙方负责无偿解决，同时负责赔偿相应全部损失，并扣除全部质保金，使之达到技术要求。
5、若更换的轴及转子动平衡出现质量问题或需要进行相关现场技术服务时，乙方必须在接到甲方通知后12小时内作出答复，并根据需要，在24小时内派技术服务人员到达现场处理相关问题，相关费用由乙方自行负责。
