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[bookmark: _Toc104800535]Chương V. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
1. Giới thiệu chung về dự án/dự toán mua sắm, gói thầu:
1.1 Giới thiệu chung về dự án:
Nhà máy Nhiệt điện Thái Bình có công suất 2x300MW do Công ty Nhiệt điện Thái Bình là đơn vị trực thuộc Tập đoàn Điện lực Việt Nam thực hiện quản lý vận hành sản xuất.
Nhà máy sau khi đưa vào vận hành sẽ đáp ứng các mục tiêu cơ bản sau:
- Góp phần đáp ứng nhu cầu phụ tải điện Việt Nam từ 2018 và các năm tiếp theo
- Góp phần cân đối lại cơ cấu nguồn phát trong hệ thống điện quốc gia, giảm tổn thất truyền tải trong hệ thống
- Tạo điều kiện phát triển kinh tế - xã hội khu vực và quốc gia
Vị trí Nhà máy nằm tại xã Đông Thái Ninh, tỉnh Hưng Yên. Mục tiêu của Nhà máy nhằm cung cấp điện cho hệ thống điện quốc gia, góp phần đảm bảo an toàn cấp điện cho hệ thống, góp phần thúc đẩy kinh tế xã hội, quá trình công nghiệp hóa hiện đại hóa của tỉnh Hưng Yên và các khu vực lân cận. Nhà máy gồm 02 tổ máy, mỗi tổ máy 300 MW, đấu nối với hệ thống điện quốc gia qua Sân phân phối 220kV. 
1.2. Giới thiệu về gói thầu:
Gói thầu PTV43: Cung cấp dịch vụ gia công phục hồi động cơ và các quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ FGD được Công ty Nhiệt điện Thái Bình phê duyệt tại Quyết định số 514/QĐ-TBTPC ngày 05/9/2025 của Công ty Nhiệt điện Thái Bình về việc phê duyệt Kế hoạch lựa chọn nhà thầu gói thầu PTV43: Cung cấp dịch vụ gia công phục hồi động cơ và các quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ FGD (chi tiết như phần Mục tiêu công việc dưới đây).
2. Mục tiêu công việc:
2.1. Mục tiêu công việc:
- Đưa các thiết bị, vật tư đã bị mòn/ hư hỏng và đã được tháo hoặc thay ra phục hồi trở về kích thước thiết kế ban đầu đảm bảo các đặc tính cơ học và chức năng làm việc trong dải thông số vận hành của thiết bị hoặc của hệ thống. 
2.2. Phạm vi công việc:
- Nhà thầu phải thực hiện tất cả các phần công việc của gói thầu, bao gồm nhưng không giới hạn các công việc sau:
+ Khảo sát thiết bị, thông số kỹ thuật và môi trường làm việc của thiết bị, đo đạc, tính toán, dựng lại kích thước thông số lắp đặt/ bản vẽ gia công chế tạo gốc.
+ Nâng hạ, vận chuyển thiết bị đi về, nghiệm thu và bàn giao. 
+ Cung cấp toàn bộ vật tư tiêu hao, vật tư thay thế, nhân công, máy móc dụng cụ thi công, nâng hạ vận chuyển để hoàn thành gia công phục hồi các thiết bị, vật tư cơ khí trở về thông số vận hành bình thường của quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ có thông số kỹ thuật sau:
· Model quạt: IRT – 300DJ
· Lưu lượng hút: 7500 m3[N]/h
· Áp suất đầu hút: 0 kPa
· Áp suất đầu đẩy: 97.6 kPa
· Tốc độ quay: 980 vòng/phút
· Lưu lượng nước làm mát: 3300 lít/h
· Loại chuyển động trực tiếp (nối từ động cơ sang quạt bằng khớp nối)
· Công suất động cơ: 400kW
· Điện áp 6600 V.
Cụ thể gia công phục hồi các chi tiết sau:
	[bookmark: _Hlk201238530]TT
	Tên hạng mục gia công phục hồi
	Đơn vị tính
	Khối lượng

	
	Quạt sục oxy hóa tổ máy S1
	
	

	01
	Gia công phục hồi 01 cổ trục cánh chủ động bị mòn và cân bằng động 02 cánh quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1.
	Bộ
	01

	02
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1 (mặt bích bên trái của quạt).
	Cái
	01

	03
	Gia công phục hồi 03 moay ơ lắp vòng bi quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1.
	Bộ
	01

	
	Quạt sục oxy hóa dùng chung tháp FGD
	
	

	04
	Gia công phục hồi trục, cánh bị mòn và cân bằng động lại 2 cánh quạt sục oxy hóa dùng chung.
	Bộ
	01

	05
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ (2 mặt bích bên của quạt dùng chung).
	Bộ
	01

	06
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa dùng chung
	Bộ
	01

	07
	Gia công phục hồi vỏ quạt sục oxy hóa dùng chung
	Cái
	01

	08
	Gia công phục hồi 02 khớp nối truyền động giữa quạt và động cơ
	Bộ
	01

	09
	Tổ hợp lắp lại quạt sục và thay mới vật tư
	Bộ
	01

	
	Quạt sục oxy hóa FGD S2
	
	

	10
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa FGD S2.
	Bộ
	01

	
	Động cơ quạt sục oxy hóa common và S1
	
	

	11
	Gia công phục hồi 02 moay ơ đầu DE và 02 moay ơ đầu NDE của động cơ quạt sục oxy hóa Common và của động cơ quạt sục oxy hóa tổ máy S1.
	Bộ
	01


3. Yêu cầu kỹ thuật của gói thầu:
3.1. Yêu cầu kỹ thuật chung:
[bookmark: _Hlk146004469]Tất các các danh mục, nội dung công việc thuộc phạm vi của gói thầu phải đáp ứng các chỉ tiêu nghiệm thu, thông số kỹ thuật, yêu cầu kỹ thuật của từng chi tiết máy. Quá trình thực hiện phải đúng giải pháp kỹ thuật/ phương án gia công phục hồi đã được phê duyệt và sản phẩm phải đáp ứng chỉ tiêu/ tiêu chuẩn liên quan.
Trước khi đấu thầu để hiểu biết đầy đủ khối lượng công việc, môi trường làm việc, thông số làm việc của từng vật tư, thiết bị thuộc gói thầu, Nhà thầu cần tìm hiểu, khảo sát tình trạng thực tế hư hại, thông số vận hành, môi trường làm việc của từng thiết bị/ vật tư để biết khối lượng công việc sẽ phải làm, có giải pháp kỹ thuật/ phương án gia công phục hồi, tổ hợp thay mới vật tư hợp lý và khả thi đáp ứng đầy đủ các yêu cầu kỹ thuật của thiết bị. Trước khi vào nhà máy khảo sát thiết bị nhà thầu phải có văn bản thông báo ngày đi khảo sát cho bên mời thầu, bên mời thầu sẽ tạo điều kiện thuận lợi khi nhà thầu đến nhà máy khảo sát thiết bị. 
  3.2. Nội dung công việc, yêu cầu kỹ thuật cụ thể:
Danh mục, nội dung công việc, yêu cầu kỹ thuật của gói thầu như bảng dưới đây, bao gồm cung cấp toàn bộ vật tư, nhân công, máy thi công, vận chuyển đi về, nghiệm thu, bàn giao phục vụ gia công phục hồi hoàn chỉnh các hạng mục, ngoại trừ hạng mục/ trường hợp có nêu cụ thể khác.
	[bookmark: _Hlk163830085]TT
	Tên hạng mục dịch vụ
	Nội dung công việc chính, yêu cầu kỹ thuật
	Ghi chú

	
	Quạt sục oxy hóa tổ máy S1
	
	

	01
	Gia công phục hồi trục bị mòn và mất cân bằng động:
	Gia công phục hồi trục bị mòn và mất cân bằng động gồm các nội dung công việc chung như sau:
- Tháo các chi tiết trục – cánh của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu của trục, cánh quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Kiểm tra PT toàn bộ các chi tiết làm việc, vị trí chịu lực chịu mài mòn;
- Sử dụng máy mạ xoa hóa chất kim loại bù vào vị trí vật liệu đã bị bóc bỏ bề mặt trục quạt, đảm bảo liên kết giữa vật liệu mới với kim loại nền, tránh cong vênh, biến dạng;
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt, sau đó để nguội tự nhiên cùng lò.
- Tiện thô bóc lớp vật liệu phục hồi lớp bề mặt đảm bảo kích thước tiệm cận với kích thước làm việc của chi tiết.
- Làm cứng bề mặt trục tại vị trí lắp vòng bi đạt độ cứng yêu cầu ≥ 50 HRA.
- Kiểm tra thông số, đưa ra thông số lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt các chi tiết sau phục hồi;
- Cân bằng động 2 cánh quạt bằng máy chuyên dụng, đảm bảo theo tiêu chuẩn.
	

	02
	Gia công phục hồi tiết vỏ ngoài để lắp moay ơ (mặt bích bên trái của quạt):
	Gia công phục hồi tiết vỏ ngoài để lắp moay ơ (mặt bích bên trái của quạt) gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo chi tiết mặt bích của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu của mặt bích bên trái quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy phun phủ laser để bù kim loại bằng vật liệu Niken-Crom vào các vị trí bề mặt lỗ tiếp xúc với secmang bị loại bỏ lớp vật liệu cũ trước, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo.
- Sử dụng máy mạ để bù lại kim loại Niken-coban vào bề mặt mặt bích đã bị bóc bỏ đi 1÷1.5mm trước đó, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m để đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư.
- Sau đó gia công lại gia công lại bề mặt của mặt bích tại vị trí tiếp xúc với cánh quạt bằng máy mài phẳng bề mặt đạt yêu cầu kỹ thuật.
- Gia công lại lỗ tiếp xúc với secmang tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Kiểm tra thông số, đưa ra thông số lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	03
	Gia công phục hồi 03 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa tháp hấp thụ tổ máy S1.
	Gia công phục hồi 03 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa tháp hấp thụ tổ máy S1 gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo các chi tiết moay của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu moay ơ quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy mạ xoa để bù kim loại bằng vật liệu Niken-coban vào các vị trí bề mặt bị loại bỏ lớp vật liệu cũ trước, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư.
- Sau đó gia công lại gia công lại bề mặt của moay ơ (phần tiếp xúc với ca ngoài của vòng bi) tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Đo, kiểm tra độ cứng, dung sai kích thước đảm bảo yêu cầu lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	
	Quạt sục oxy hóa dùng chung tháp FGD
	
	

	04
	Gia công phục hồi 02 trục, 02 cánh bị mòn và cân bằng động 02 cánh.
	Gia công phục hồi 02 trục, 02 cánh bị mòn và cân bằng động 02 cánh gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo các chi tiết trục – cánh của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu của trục, cánh quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Kiểm tra PT toàn bộ các chi tiết làm việc, vị trí chịu lực chịu mài mòn;
- Sử dụng máy mạ xoa hóa chất Niken-Coban vào vị trí vật liệu đã bị bóc bỏ bề mặt trục quạt, đảm bảo liên kết giữa vật liệu mới với kim loại nền, tránh cong vênh, biến dạng;
- Sử dụng máy phun phủ laser để bù kim loại bằng Niken-Crom (Ni: 65%, Cr: 21%; Mo: 9,5%) vào các vị trí bề mặt cánh đã mòn, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo (cụ thể chiều dày lớp phủ tại phải ≥ 6mm).
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1 m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Tiện thô bóc lớp vật liệu phục hồi, sau đó tiện tinh lớp bề mặt đảm bảo kích thước của trục và cánh quạt tiệm cận với kích thước làm việc của chi tiết trên máy tiện chuyên dụng kích thước 1500x2000mm.
- Kiểm tra thông số, đưa ra thông số lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt các chi tiết sau phục hồi;
- Cân bằng động 2 cánh quạt bằng máy chuyên dụng, đảm bảo thông số sau cân bằng động đạt yêu cầu theo tiêu chuẩn.
	

	05
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ (Mặt bích 2 đầu của quạt):
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ (Mặt bích 2 đầu của quạt) gồm các bước chung như sau:
- Tháo chi tiết mặt bích của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu của mặt bích hai bên trái quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy phun phủ laser để bù kim loại bằng Vật liệu Niken-Crom (Ni: 65%, Cr: 21%; Mo: 9,5%) vào các vị trí bề mặt bị mòn.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1 m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của mặt bích tại vị trí sát với cánh quạt bằng máy phay chuyên dụng sau đó mài phẳng bề mặt đạt yêu cầu kỹ thuật lắp đặt.
- Gia công lại lỗ mặt bích phần tiếp xúc với secmang tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	06
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ lắp vòng bi.
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ lắp vòng bi gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo các chi tiết moay của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu moay ơ quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy mạ xoa để bù kim loại bằng vật liệu Niken-coban vào các vị trí bề mặt bị loại bỏ lớp vật liệu cũ trước, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo (cụ thể chiều dày lớp mạ phải ≥ 1.5mm).
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của moay ơ (phần tiếp xúc với ca ngoài của vòng bi) tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	07
	Gia công phục hồi vỏ quạt sục oxy hóa dùng chung.
	Gia công phục hồi vỏ quạt sục oxy hóa dùng chung gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo chi tiết vỏ quạt, đo kiểm tra kích thước phần bị hư hỏng, xác định thành phần vật liệu, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy phun phủ laser để bù kim loại bằng vật liệu Niken-Crom (Ni: 65%, Cr: 21%; Mo: 9,5%) vào các vị trí bề mặt đã mòn.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của vỏ quạt tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	08
	Gia công phục hồi 02 khớp nối truyền động giữa quạt và động cơ.
	Gia công phục hồi 02 khớp nối truyền động giữa quạt và động cơ gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo chi tiết khớp nối, đo kiểm tra kích thước phần bị hư hỏng, xác định thành phần vật liệu, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy máy hàn để bù kim loại bằng vật liệu Que hàn Inconel 112 (Ni:55%, Cr:20%, Mo:10%) vào các vị trí bề mặt bị mon.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của khớp nối tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	09
	Thay mới các chi tiết hư hỏng và tổ hợp lắp lại quạt sục oxy hóa dùng chung tháp FGD.
	Các bước thực hiện tổ hợp lắp lại quạt:
- Bước 1: Gá vỏ quạt lên giá, cẩu lắp cánh quạt vào vỏ quạt.
- Bước 2: Lắp mặt bích 2 bên quạt, lắp các moay ơ vào mặt bích của quạt.
- Bước 3: Gia nhiệt vòng bi và lắp vòng bi vào gối, trục.
- Bước 4: Gia nhiệt bánh răng, lắp bánh răng vào trục, lắp bộ khóa bánh răng.
- Bước 5: Căn chỉnh khe hở cánh quạt nằm trong dải từ cho phép.
- Bước 6: Lắp lại vỏ và kiểm tra, siết lại bulong của quạt.
(Thiết bị sau gia công phục hồi sẽ được tổ hợp lắp lại phải đảm bảo vận hành ổn định, nhiệt độ các gối quạt ≤70 độ, độ rung theo các phương (x, y, z) của quạt phải dưới giá trị cho phép ≤4.5mm/s, lưu lượng khí và cột cáp đạt được như thông số của nhà sản xuất).
· Đóng gói vận chuyển về Nhà máy và căn chỉnh lắp với động cơ.
	

	
	Quạt sục oxy hóa FGD S2
	
	

	10
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa FGD S2
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa FGD S2 gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo các chi tiết moay của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu moay ơ quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy mạ xoa để bù kim loại bằng vật liệu Niken-coban vào các vị trí bề mặt bị loại bỏ lớp vật liệu cũ trước, chiều dày lớp phủ mới phải đảm bảo để thực hiện gia công bước tiếp theo.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của moay ơ (phần tiếp xúc với ca ngoài của vòng bi) tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Đo, kiểm tra độ cứng, dung sai kích thước đảm bảo yêu cầu lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	

	
	Động cơ quạt sục oxy hóa common và S1
	
	

	11
	Gia công phục hồi 02 Moay ơ lắp vòng bi gối DE, NDE của động cơ quạt oxy hóa Common và 02 Moay ơ lắp vòng bi gối DE, NDE của động cơ quạt oxy hóa S1.
	Gia công phục hồi 02 Moay ơ lắp vòng bi gối DE, NDE của động cơ quạt oxy hóa Common và 02 Moay ơ lắp vòng bi gối DE, NDE của động cơ quạt oxy hóa S1 gồm các bước thực hiện chung như sau:
- Tháo các chi tiết moay của quạt, đo kiểm tra kích thước, xác định thành phần vật liệu moay ơ quạt, tính toán lại các thông số làm việc.
- Vệ sinh toàn bộ bề mặt bằng cách sử dụng dung dịch vệ sinh chuyên dụng. Bề mặt phải đảm bảo sạch, khô trước khi thực hiện các bước tiếp theo;
- Sử dụng máy mạ xoa để bù kim loại bằng vật liệu Niken-coban vào các vị trí bề mặt bị mòn.
- Ủ nhiệt bằng lò gia nhiệt kích thước 2x1x1m có nhiệt độ 680÷700˚C thời gian 6÷8h đảm bảo đồng nhât tổ chức tế vi kim loại, giải phóng ứng suất dư. Sau đó để nguội tự nhiên cùng lò 18÷20h;
- Sau đó gia công lại bề mặt của moay ơ (phần tiếp xúc với ca ngoài của vòng bi) tiệm cận với biên dạng ban đầu trên máy phay CNC chuyên dùng.
- Đo, kiểm tra độ cứng, dung sai kích thước đảm bảo yêu cầu lắp đặt.
- Kiểm tra PT chi tiết sau phục hồi đảm bảo không phát hiện tồn tại các khuyết tật nứt, rỗ trên bề mặt.
	


3.3. Yêu cầu về bảo hành:
[bookmark: _Hlk105142003]- Thời gian bảo hành: Nhà thầu có trách nhiệm bảo hành các sản phẩm trong thời gian 12 tháng kể từ ngày đưa vào sử dụng.
- Nhà thầu phải có bản cam kết bảo hành thiết bị, vật tư được gia công phục hồi ít nhất là 12 tháng kể từ ngày đưa vào sử dụng, và cam kết trong vòng 24 giờ kể từ khi Nhà thầu nhận được thông báo của Bên mua bằng điện thoại hoặc bằng email Nhà thầu phải đến nhà máy, kiểm tra, đánh giá ngyên nhân để bảo hành. Trong trường hợp thuộc trách nhiệm bảo hành của Nhà thầu yêu cầu Nhà thầu trình Phương án và tiến độ để Chủ đầu tư thống nhất/ phê duyệt.
3.4. Yêu cầu về tiến độ chi tiết thực hiện gói thầu:
	TT
	Tên hạng mục gia công phục hồi
	Ngày hoàn thành dịch vụ

	
	Quạt sục oxy hóa tổ máy S1
	

	01
	Gia công phục hồi 01 cổ trục cánh chủ động bị mòn và cân bằng động 02 cánh quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1.
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	02
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1 (mặt bích bên trái của quạt).
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	03
	Gia công phục hồi 03 moay ơ lắp vòng bi quạt sục oxy hóa tháp hấp thụ hệ thống FGD tổ máy S1.
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	
	Quạt sục oxy hóa dùng chung tháp FGD
	

	04
	Gia công phục hồi trục, cánh bị mòn và cân bằng động lại 2 cánh quạt sục oxy hóa dùng chung.
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	05
	Gia công phục hồi vỏ ngoài để lắp moay ơ (2 mặt bích bên của quạt dùng chung).
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	06
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa dùng chung
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	07
	Gia công phục hồi vỏ quạt sục oxy hóa dùng chung
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	08
	Gia công phục hồi 02 khớp nối truyền động giữa quạt và động cơ
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	09
	Tổ hợp lắp lại quạt sục và thay mới vật tư
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	
	Quạt sục oxy hóa FGD S2
	

	10
	Gia công phục hồi 04 Moay ơ của quạt sục Oxy hóa FGD S2.
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực

	
	Động cơ quạt sục oxy hóa common và S1
	

	11
	Gia công phục hồi 02 moay ơ đầu DE và 02 moay ơ đầu NDE của động cơ quạt sục oxy hóa Common và tổ máy S1.
	Trong vòng 30 ngày kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực


3.6. Các yêu cầu khác:
- Trong quá trình thực hiện nhà thầu phải đảm bảo điều kiện vệ sinh môi trường, tuân thủ quy định về phòng chống cháy nổ theo đúng quy định của Nhà nước.
- Nhà thầu phải có đầy đủ trang thiết bị an toàn và tự chịu trách nhiệm an toàn lao động cho công nhân, thiết bị của mình và những người xung quanh.
- Nhà thầu phải đảm bảo chất lượng các loại vật tư phục vụ thi công. Vật tư phải được kiểm tra trước khi đưa vào sử dụng. Các vật tư thay thế phải mới 100% và còn hạn sử dụng.
- Nhà thầu phải chịu mọi trách nhiệm pháp lý nếu để xảy ra các sự cố chủ quan gây cháy nổ, mất an toàn lao động do không thực hiện đúng quy trình, quy phạm.
- Nhà thầu phải có Báo cáo quá trình thực hiện gia công phục hồi.
- Địa điểm giao và nhận vật tư/ thiết bị gia công phục hồi: Công ty Nhiệt điện Thái Bình, xã Đông Thái Ninh, tỉnh Hưng Yên.
4. Mức độ hiểu biết về tính chất và mục đích công việc, giải pháp, phương pháp luận và quản lý chất lượng sản phẩm:
- Nhà thầu phải có Giải pháp kỹ thuật/ Quy trình gia công phục hồi chi tiết, cụ thể, hợp lý và khả thi cho từng thiết bị/ vật tư đáp ứng yêu cầu kỹ thuật và tiêu chuẩn liên quan. Trong đó ít nhất phải có: Tình trạng, nguyên lý/ chế độ hoạt động, thông số kỹ thuật chính của thiết bị (để thể hiện được mức độ hiểu biết về tính chất và mục đích công việc); Thứ tự các bước nguyên công (có vật liệu và máy thi công cụ thể (nếu có)); Thông số nghiệm thu (chỉ tiêu/ yêu cầu kỹ thuật như: Mức độ làm sạch, kích thước, dung sai, độ nhám bề mặt, hoặc độ cứng bề mặt, … ), biện pháp kiểm tra nghiêm thu cho từng bước nguyên công hoặc cho một số bước nguyên công trong quá trình gia công phục hồi của nhà thầu (để quản lý chất lượng trước khi chuyển bước nguyên công tiếp theo).
- Đối với công tác tổ hợp lắp lại Nhà thầu phải có Phương án kỹ thuật nêu cụ thể: Trình tự các bước tổ hợp lắp lại; Công tác kiểm tra các bước thực hiện; Thông số căn chỉnh (nếu có) để thiết bị vận hành đảm bảo các thông số vận hành trong dải cho phép.
- Có sơ đồ tổ chức nhân sự thực hiện, quản lý chất lượng cho gói thầu.
5. Quy định về kiểm tra, nghiệm thu sản phẩm:
Các kiểm tra và thử nghiệm trong quá trình gia công chế tạo cần tiến hành gồm có:
- Kiểm tra vật tư đầu vào trước khi đưa vào sử dụng.
- Kiểm tra, nghiệm thu nội bộ các giai đoạn gia công phục hồi theo Bảng chỉ tiêu nghiệm thu hoặc tiêu chuẩn thông số tham chiếu.
Kiểm tra khi nghiệm thu: Kiểm tra, đo đạc các kích thước hình dáng hình học và các yêu cầu khác theo Phương án gia công phục hồi được phê duyệt, theo Bảng Chỉ tiêu và Phương pháp nghiệm thu được phê duyệt (đính kèm hợp đồng) và theo bản vẽ/ tài liệu đính kèm HSMT/Hợp đồng.
