鹤淇300MW机组磨煤机钢球技术规范
一、技术要求
2.1 磨煤机钢球制作加工应严格按照《燃煤电厂磨煤机耐磨件技术条件》（DL/T681—2012）标准执行，该标准所引用的其它现行有效标准，在本次采购中均视为有效版本。与本技术规范所列标准有矛盾时,按较高标准执行。
2.2磨煤机钢球材质为低铬铸钢。牌号为ZQCr2 (Cr≥2.68)；钢球直径为φ60mm。  
2.3 表面质量：钢球表面不应有裂纹、缺肉、过烧和影响使用性能的飞边、折叠、毛刺等锻(轧) 缺陷。铸件表面应平整，浇口、冒口、飞边毛刺、多肉、粘砂应清理干净，不应有裂纹和影响使用性能 的夹渣、砂眼、气孔、缩孔、疏松、缺肉、冷隔等铸造缺陷。

	浇口处多肉少肉
	浇口沾沙宽度 
	局部残留飞边
	孔洞
	内部质量 

	≤2.0mm
	≤5.0mm
	≤2.0mm
	单个面积≤16mm2
总面积≤32mm2
深度≤20mm
	通过浇口和球剖分面不允许有缩松和缩孔



2.4化学成分与力学性能
	C
	Si 
	Mn
	S 
	P 
	Cr
	Mo
	Cu
	Ni 

	2.1-3.6
	≤1.50
	≤1.50
	≤0.08
	≤0.1
	≥2.68
	≤1.00
	≤0.80
	



	硬度HRC
	破碎率

	≥46
	≤1%


投标方应提供详细的热处理工艺，钢球整体硬度偏差≯HRC5。

三、试验方法与检验规则：
3.1表面质量用目测的方法进行。
3.2化学成分的分析按GB223的规定进行，生产检验也可使用光谱分析法。
3.3布氏硬度按GB231的规定进行。
3.4产品质量由供方质检部门检验合格，并提供合格证和质量证明书。需方有权按本标准的规定或供需双方的约定，对产品质量进行复查。
3.5表面质量逐件进行检查。
3.6硬度应按批抽样进行检验。
3.7化学成分检验按批次抽样进行化学成分分析。
3.8上述某一项目检验不合格时，应加倍抽取试样进行复查，检查费用有投标方承担。任意一项复查不合格，则判该批产品不合格，投标方无条件退货。
3.9以上规范并未详列所有技术标准，未尽条款按相关国家行业标准执行，有矛盾时按较高标准执行。
3.10到货后抽检按照每包装袋的上中下部分别取样品进行检验，检验不合格进行退货处理，钢球使用过程中随时进行抽查，发现有不合格产品进行罚款处理。
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