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[bookmark: _Toc31972][bookmark: _Toc11594][bookmark: _Toc536627724][bookmark: _Toc193901539][bookmark: _Toc193900839][bookmark: _Toc1958][bookmark: _Toc193900214][bookmark: _Toc193900122][bookmark: _Toc193900185][bookmark: _Toc193900375][bookmark: _Toc29381][bookmark: _Toc193901340][bookmark: _Toc11779]1总则
1.1 本技术规范适用于四川泸州川南发电有限责任公司（以下简称“比选人”）#1、#2机组蒸汽管道温度测点底座更换项目，工作内容包括但不限于：拆除原温度测点底座；对母管按图进行加工和打磨、接管座和热电偶插座焊接及热处理、焊口无损检测等工作；
1.2 本技术规范提出了本标段的施工内容、工作范围、技术要求、工期、力能配置、权责划分以及相关施工管理等要求。
1.3 本技术规范书提出的是最低限度要求，并未对一切细节作出详细规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，比选申请人应提供符合本技术规范书和有关标准规程的安装技术服务。并满足国家电力有关安全、环保等强制性标准要求。
1.4 比选申请人应具有电力工程施工总承包贰级及以上资质，并具有锅炉安装（含修理、制造）A级资质。
1.5 比选申请人应进行焊接工艺评定并形成报告。评定项目能够涵盖承担的焊接工程范围。
1.6 本规范书与现行规程规范有矛盾时，按较高标准执行。
1.7 投标时比选申请人如未对本规范书提出偏差，将认为比选申请人提供的安装及其相应服务完全满足本规范书的要求。如有偏差（无论多少），比选申请人都必须以差异表的方式列出。
1.8 比选申请人在安装工作中应采用先进工艺和新技术、新方法，积极选用新材料、新工具，提高工作效率。
1.9 特种作业人员必须持有满足应急管理局要求的证书，并提供应急管理局网站查询资料，特种设备操作人员应提供市场监督管理局查询的证书资料。
1.10 焊接作业人员必须持有“特种设备焊接操作人员证”，合格证上的作业项目能满足本工程焊接作业范围。
1.11 签订合同后，比选申请人应承诺予以配合规范、标准和规程发生变化而产生的一些补充要求，合同价格不变。
[bookmark: _Toc193900376][bookmark: _Toc193901341][bookmark: _Toc193900186][bookmark: _Toc193900840][bookmark: _Toc193900215][bookmark: _Toc193900123][bookmark: _Toc193901540][bookmark: _Toc31308][bookmark: _Toc4561][bookmark: _Toc22326][bookmark: _Toc536627725][bookmark: _Toc8728][bookmark: _Toc4781]2工程概况
[bookmark: _Toc193901342][bookmark: _Toc193900187][bookmark: _Toc193900124][bookmark: _Toc1737][bookmark: _Toc193900216][bookmark: _Toc193901541][bookmark: _Toc5441][bookmark: _Toc30693]2.1 工程概况
电厂厂址位于泸州市江阳区江北镇，西北距江北镇约600m，东北距泸州市区边缘直线距离约15km，公路距离约30km，东面距纳溪区约7.5km。
[bookmark: _Toc193900188][bookmark: _Toc193900125][bookmark: _Toc193900217][bookmark: _Toc193901542][bookmark: _Toc8756][bookmark: _Toc16904][bookmark: _Toc26256][bookmark: _Toc193901343]2.2 工程环境条件
多年平均气压	973.2 hpa
多年最高气压	1001.4 hpa（1969年4月4日）
多年最低气压	946.8 hpa（1991年5月24日）
多年平均气温	17.6℃
多年最高气温	40.2℃（1972年8月26日）
多年最低气温	-1.6℃（1989年1月14日）
最热月平均最高气温（8月）	31.4℃
最近10a最大日温差	16.5℃（1998年4月24日）
多年平均相对湿度	84%
最大冻土深度                          该地区无冻土
多年年平均降雨量：                     1022.7mm
多年一日最大降雨量：                   160.5mm
多年平均风速：                          1.2m/s
离地10m高50a一遇10min平均最大风速：  24.0m/s
离地10m高30 a一遇10min平均最大风速：   21.9m/s
多年年平均降水日数：                      159.9d
[bookmark: _Toc25495]2.3 项目概述
汽轮机为东方汽轮机有限公司生产制造的亚临界中间一次再热、单轴、双背压、三缸四排汽、冲动纯凝汽式汽轮机，型号为：N600-16.67/538/538。机组采用复合变压运行方式，汽轮机的额定转速为3000r/min，面对机头为逆时针旋转；设有内部法兰螺栓加热系统；汽轮机推荐采用中压缸启动方式，亦可采用高中压缸联合启动。
汽机侧主蒸汽管道材质为：A335P91，热再热蒸汽管道材质为A335P22。热工套管材质为：0Cr18Ni12Mo2Ti ，外加套材质为：0Cr18Ni9Ti，热工套、外加套与蒸汽管道属于异种钢焊接（如图1）。本项目要求将热工套、外加套拆除，更换为与母管同材质接管座和热工插座，其安装示意图（如图2）。
[bookmark: _GoBack][image: IMG_256][image: ]
图1                             图2
[bookmark: _Toc17053][bookmark: _Toc193901544][bookmark: _Toc193900190][bookmark: _Toc193900841][bookmark: _Toc13811][bookmark: _Toc193901345][bookmark: _Toc193900377][bookmark: _Toc27658][bookmark: _Toc536627726][bookmark: _Toc193900127][bookmark: _Toc10195][bookmark: _Toc193900219][bookmark: _Toc21463]3工作范围、内容及要求
[bookmark: _Toc2466][bookmark: _Toc25915][bookmark: _Toc22038][bookmark: _Toc193901545][bookmark: _Toc193900191][bookmark: _Toc193900128][bookmark: _Toc193901346][bookmark: _Toc260389258][bookmark: _Toc193900220]3.1 工作范围
3.1.1更换#1、#2机组蒸汽管道温度测点管座30个，其位置、数量、母管型号、材质及需更换的接管座和热电偶插座材质如下表所示。
表1 测点位置管道型号、材料，温度底座材质表
	测点名称
	温度测点数量
	母管管道型号
	母管材质
	接管座材质
	热电偶插座材质

	
	#1机
	#2机
	
	
	
	

	主蒸汽温度
	2
	2
	ID457x47
	A335P91
	A182F91
	A182F91

	主汽阀前温度
	6
	6
	ID324x39
	A335P91
	A182F91
	A182F91

	高旁前温度
	1
	1
	ID241.3x26
	A335P91
	A182F91
	A182F91

	热再蒸汽温度
	6
	6
	ID679.5x34
	A335P22
	A182F22
	A182F22



3.1.3 所更换的备件接管座和热电偶插座由比选人提供。
3.1.4 本次安装涉及到的保温拆除/恢复、脚手架搭建/拆除由比选申请人负责。
3.1.5 焊机、焊材、检测器具、热处理设备由比选申请人负责。焊材应和评定合格的工艺报告所选用的焊材一致。
3.1.6 热处理电源、焊接电源由比选人提供。
[bookmark: _Toc27838][bookmark: _Toc194561779][bookmark: _Toc12025][bookmark: _Toc193901552][bookmark: _Toc193900130][bookmark: _Toc193900193][bookmark: _Toc24487][bookmark: _Toc193901348][bookmark: _Toc193900222]3.2工作内容（不限于此）
3.2.1拆除原温度计底座，将原焊接点清除并打磨圆滑。
3.2.2按照施工图对母管开孔部位机械加工，不能机械加工的部位用手工打磨至施工图要求的尺寸，经光谱仪检验和表面无损检测，确保原焊材打磨干净并且无裂纹；
3.2.2对接管座和热电偶插座焊接前后热处理；
3.2.3 焊接接管座和热电偶插座；
3.2.4按照火力发电厂焊接技术规程等相关标准要求对焊接后的焊口进行无损检测（磁粉和超声波检测）合格。
[bookmark: _Toc7104]3.3 一般技术要求
3.3.1 比选申请人应按比选人要求施工前完成检修工艺卡、施工方案报审及焊接工艺评定，施工方案包括安全及技术方面。技术方面必须写清楚每一种管桩焊前加工标准要求、焊接技术工艺参数、热处理技术参数等。
3.3.2 开工前先对更换管桩区域进行材质、硬度检测并作好记录，热处理完后再对该区域进行硬度检测。施工前检测接管座、插座、焊材材质合格。
3.3.3 焊机、热处理机数量、功能能满足施工现场实际需求，并配备相关辅助设备及材料，如：陶瓷电阻加热器、热电偶、补偿导线、电源线、保温材料、玻璃丝带、铁线、远红外测温仪等。保证焊机、热处理机等设备完好，各种显示表的标定在有效期内。热处理机所用动力电源线由电气专业接至指定布置热处理机所在平台。
3.3.4 作业前应检查补偿导线、电源线、加热器是否完好。作业中发现断路、短路现象应及时处理，确保安全。温控仪操作时，热电偶与补偿导线连接和电源线控制应准确可靠。使用补偿导线时，与热电偶、记录仪、控温仪的“＋”、“－”极性必须对应连接，确保精确控温。
3.3.5 焊接过程应连续进行，若被迫中断应采取防止裂纹产生的措施（如：加热至300℃，恒温1h）。再焊时，应检查确认无裂纹后方可按照工艺要求继续施焊。
3.3.6 焊前预热采用电加热装置预热。距焊缝边缘母材侧15mm处布置一根热电偶测点作为预热控温点，预热范围以焊缝区域为中心四周450mm。保温材料使用硅酸铝保温毯，保温层宽度超出电加热器边缘150mm，管座外使用硅酸铝保温毯整体包扎保温，保温层厚度不小于80mm，通过热处理机温度示值以及远红外测温仪测量焊接区域温度。
3.3.7 焊前在试块上使用氧乙炔加温预热，氩弧焊150℃～250℃，电焊200℃～300℃，用红外测温仪测温确定后，在焊接试块上进行模拟焊接电流确认。采用左右摆动方法焊接，焊条摆动宽度不能超过焊条2.5倍，厚度不能大于焊条的1.5倍。每道焊毕即进行目视检查，严防夹渣等缺陷的产生，一旦发现缺陷应立即清除。层间温度满足DL/T869《火力发电厂焊接技术规程》要求。起弧收弧点错开，弧坑填满，焊缝焊满后应再加焊一层使焊缝略高于周围区域。
3.3.8 焊条在使用前按包装说明书要求严格进行烘焙，重复烘焙不宜超过两次。使用时应装入保温温度为80℃～120℃的专用保温筒内，随用随取。
3.3.9 比选申请人提供焊接方案及焊接工艺卡电子版和纸质版，需经比选人签字认可。
3.3.10 比选申请人提供焊接热处理方案及热处理工艺卡电子版和纸质版，需经比选人签字认可。
3.3.11 焊接完毕后对焊缝的质量进行100%外观自检，自检合格后打磨焊缝与周围区域平滑过渡。
3.3.12 焊缝焊完后24h内必须进行热处理，热处理温度根据焊接设备的材料、厚度、工作压力、工作温度等根据标准要求确定。
3.3.13 采用电加热装置对焊缝进行热处理，对过渡管座整体加热。
3.3.14 作业程序过程的温度、时间点应由项目质量员及相关专业人员监督，做好过程记录并签字确认。
3.3.15 作业区准备充足的照明，做好防风、挡雨措施。
3.3.16 比选申请人应有完整的质检系统流程，所有见证点或停工待检点应首先经过比选申请人自身检验合格后方可通知比选人进行验收。
3.3.17 比选申请人必须严格履行施工过程中“停工待检”的规定，严格按项目检修工艺卡中设置的“停工待检点”停止作业，待比选人检查、复核相关数据并认可签字后，比选申请人方可继续下一道的工序。工艺卡上见证点必须在见证后1天内完成签字。
3.3.18 比选申请人未严格执行检修过程中“停工待检”的规定，视为比选申请人施工质量不合格，比选申请人必须重新处理，所造成的工期延误及对比选人所造成的损失，由比选申请人负责。
3.3.19 比选申请人在工作现场必须设置安全围栏，与比选人运行区域隔离，所需隔离的区域必须由比选人认可；比选申请人必须与比选人质检人员及现场管理人员积极配合，不得对比选人质检及现场管理人员的现场检查设置障碍或阻挠。
3.3.20 比选申请人检修现场必须做到三不落地原则，即必须使用橡胶垫，
3.3.21 比选申请人在施工过程中，不得损坏比选人任何设备和建构筑物，否则造成的损失由比选申请人全权负责赔偿。
3.3.22 比选申请人应在合同签订后即全面介入本工程，就工器具准备事宜与比选人充分协商，避免由于工器具等问题影响检修工程进度。
3.3.23 比选申请人在检修过程中应做到文明施工，工完料尽场地清。
3.3.24 比选申请人的所有检修数据必须经过比选人认可，并在检修完成后一周内向比选人移交完整的检修记录，检修记录参照比选人检修工艺卡或相关技术管理标准执行。
3.3.25 管桩更换后焊缝尽量一次合格，缺陷返工不能超过2次，若多次返工，造成大管因多次热处理造成材料及金相组织等损坏时，管件由比选申请人负责赔偿。更换部位附近不能因焊缝、热处理、检验等而造成新的缺陷。
3.3.26焊缝边缘应圆滑过渡到母材，不允许低于母材表面。不得电弧打伤管壁。
3.3.27 焊缝不允许存在裂纹、未熔合、气孔、夹渣、深度>0.5 mm的咬边，并且不应有粗糙的焊波、凹槽、焊瘤、尖角和凹坑等，如果有较深的咬边，必须修磨至平滑过渡。
3.3.28 比选申请人应认真填写自检记录表，热处理工整理好热处理曲线图填写好热处理报告。
3.3.29 管桩焊缝由比选申请人负责进行无损检测，焊缝检测必须全覆盖，不能留下死角部位，由比选申请人出检验报告。
3.3.30 焊缝无损检验及结果的评定按相关标准规范执行。
3.3.31 本项目施工过程中出现设备、部件损坏或更换后质量标准不符或不满足本技术协议书的有关要求时，比选人有权拒绝验收。
[bookmark: _Toc15174]4 标准和规范
《电力安全工器具管理标准》     QYQD206002-2020
《焊接管理标准》      QYQD206009-2020  
《防止电力生产重大事故的二十五项重点要求》   2023版
《火力发电厂焊接热处理技术规程》     DL/T819     
《火力发电厂焊接技术规程》    DL/T869     
《气焊、手工电弧焊及气体保护焊焊缝坡口的基本型式与尺寸》GB/T985      
《电力建设施工技术协议》（第2部分 锅炉机组）   DL5190.2    
《火力发电厂金属技术监督规程》    DL/T438     
《焊工技术考核规程》   DL/T679     
《火力电厂锅炉机组检修导则》   DL/T 748.2   
《设备检修安全管理标准》
《川南发电有限责任公司通用设备检修规程》
《电力建设施工、验收及质量验评标准汇编》
上述规程、标准是比选人要求的最低标准，经比选人认可，比选申请人可以采用更高要求的标准。如在设计过程中，国家、行业颁布了新标准、规范，则相应执行最新版本的有关规定。
[bookmark: _Toc17651]5 现场作业要求
[bookmark: _Toc4494]5.1 基本要求
5.1.1比选申请人在现场人员的数量和素质，应能满足现场设备安装和参与设备技术监督管理的需要，人员必须保持稳定。
5.1.2比选申请人应严格遵守与执行比选人生产管理人员就有关该项工程任何事项所发出的指令，无论这些事项在合同中写明与否。
5.1.3比选申请人作为施工责任人应熟悉包括设备施工质量验收在内的各种工作流程。
5.1.4除因法律或实际上不可能做到的情况外，比选申请人应严格按合同完成工程，现场设备应保持“安全文明达标”的设备标准。
5.1.5比选申请人在现场的安装管理和技术人员名单应与比选申请文件中的名单相符，并能长驻现场。任何情况下的人员变动都应提前通知比选人生产管理部门，并需征得比选人同意。
5.1.6严格执行比选人的安装作业标准、技术标准、以及电力行业标准及厂家说明书。
5.1.7比选申请人负责管理派驻人员的思想、生活及其他方面的问题。无特殊原因不得随意更换人员。若必须更换人员，须征得比选人同意，新进人员经培训、考试合格后方能更换。
5.1.8若比选申请人因技术原因或违反检修规程而造成安装质量不合格、返工、设备损坏事故等，或不听从比选人工作安排和指挥的，由比选人根据川南发电有限责任公司和国家相关规定进行考核和处罚。
[bookmark: _Toc17866][bookmark: _Toc4904][bookmark: _Toc21909]5.2 现场安全管理
5.2.1比选申请人必须坚决贯彻执行国家及设备工程所在地各级人民政府关于安全生产的一系列方针、政策、法规、条例和规定，必须采取一切必要措施和手段强化安装安全管理，提高安全安装水平，确定严格的安全检修秩序以保证现场人员和设备在安装工作中的安全与健康。
5.2.2比选申请人必须贯彻执行“安全第一、预防为主”的方针，严格执行国家电力公司《电业安全工作规程》、《安全生产工作规定》、《防止电力生产重大事故的二十五项重点要求》等和比选人有关安全规章制度的规定。
5.2.3由于比选申请人人员违反有关安全工作的规程、规定或管理不到位、监管不到位，造成人员伤亡和设备设施损坏事故，责任完全由比选申请人独立承担。
5.2.4比选申请人要掌握比选人检修工作票、动火工作票的工作流程，熟悉并掌握比选人有关对工作负责人的考试上岗执行程序；检修工作票、动火工作票的工作负责人资格须经比选人安全监察部通过考试确认，工作票执行中的相关事项依据国家电力公司和比选人有关工作票的相关规定执行。
5.2.5比选申请人在本合同开始履行前，应按照比选人要求组织其人员认真听取比选人安监管理人员的安全技术交底，制定出安装工作安全技术措施和防火防盗措施，经比选人安监管理人员审核批准后方可开工。
5.2.6比选申请人人员在现场安装工作过程中，应接受比选人安全各项考核制度和管理人员的安全监督。
5.2.7由于比选申请人人员违反有关国家电力环保的规程、规定或管理不到位、监管不到位，造成环境污染事故，责任完全由比选申请人独立承担。
[bookmark: _Toc27297][bookmark: _Toc6458][bookmark: _Toc6628]5.3 现场文明生产要求
5.3.1比选申请人在现场应遵守比选人有关文明生产的文件、规定和考核办法。
5.3.2施工区域应设置围栏或者警戒线，挂警示牌和标志牌，安全围栏采用规格型号统一的钢制围栏设置，该费用由比选申请人承担。
5.3.3比选申请人在现场的工作人员应着装统一，佩带明显的能够表明身份的标牌。
5.3.4比选申请人现场人员进入生产现场（办公室、控制室、值班室和检修班组室除外)必须带安全帽，着装符合《电业安全工作规程》要求，正确佩戴岗位标志，特殊工种还必须穿专用防护工作服和面具，作业现场秩序井然。
5.3.5比选申请人现场人员联系工作、回答问询，应主动热情、耐心细致、礼貌待人，不得无理顶撞比选人人员。
5.3.6施工现场要有定置管理制度和现场定置图，各种图纸、记录本、登记本、工器具、材料、安装设备的部件均按图整齐摆放，公共物品不受损坏。
5.3.7作业现场做到“三不落地”、“三无”、“三不乱”，每天收工前清扫现场，做到工完料尽场地清。作业现场内禁止吸烟。
5.3.8比选申请人不得随意在设备、结构、墙板、楼道上开孔或焊接临时结构，必要时须提出书面申请，经比选人的生产管理部门批准后方可实施。
[bookmark: _Toc1551]6 工期与目标
6.1施工工期
#1机组施工工期30天，计划时间为2025年4月至5月；#2机组施工工期30天，计划时间为2024年9月至10月，#1、#2机组停运施工具体时间和工期以四川电力调度中心最终批准的时间和工期为准，比选申请人施工力能组织必须满足比选人安装工期要求。
6.2安装目标：
6.2.1 安装全过程无不安全情况发生；
6.2.2 设备验收合格率100%，达优良标准；
6.2.3 各种技术资料文件齐全、准确、规范（附图片）；
6.2.4 生产现场整洁、美观、设备见本色；
6.3安全目标：
6.3.1 不发生人身轻伤及以上事故；
6.3.2 不发生设备损坏事故；
6.3.3 不发生火灾事故；
6.3.4 不发生负主要责任的交通事故；
6.3.5 不发生环境污染事故。
6.4质量目标：
6.4.1 安装合格率100％；
6.4.2 杜绝重大质量责任事故，控制一般质量事故和记录性事故；
6.4.3 质量管理和质量保证体系符合GB/T19001-2000标准要求。
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7.1设备焊接后首次启动，如发生泄漏或因焊接质量造成的设备故障，则根据情况对比选申请人进行考核。
7.2比选申请人必须按合同工期要求组织好安装人力、机具按期完成本次焊接工作，延期完工按天接受考核。
7.3比选人生产管理部门是项目法人对比选申请人工程质量进行监督管理的部门，其管理人员负责质量监督管理工作的具体实施。
7.4比选申请人负责焊接的设备必须达到《电力建设施工、验收及质量验评标准汇编》、《检修规程》检修文件包等的质量标准；比选人鼓励比选申请人提出更高的质量标准，并在项目施工中实施。
7.5比选申请人在施工过程中确保设备（仪器、仪表）完好。
7.6质保期为首次并网后1年，比选申请人负责质保期内缺陷处理。
7.7比选申请人需严格控制施工质量及工期，比选人将严格按照《检修质量、进度考核实施细则》进行检查考核。
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8.1比选人的责任和义务
8.1.1 审查比选申请人的资质和检查其安全、质量管理体系及实施情况。
8.1.2 负责对比选申请人施工、管理工作的检查、指导、监督与考核。
8.1.3 负责制定并提供相关技术资料。
8.1.4 审核比选申请人提供的检修进度计划、技术方案、作业指导书。
8.1.5 提供检修计划并及时组织验收。
8.1.6 负责工作票、动火票的签发。
8.1.7 提供由比选人负责的备品备件、消耗性材料和专用工具（并由比选申请人派员领料、搬运）；提供施工所需水源、电源、气源，相关管路接线由比选申请人自行负责；提供由比选人编制的检修文件包、质量验收文件、文明施工安全管理制度及检修管理手册等。
8.1.8 工作中如需与其他专业、部门、单位进行协调时，由比选人负责联系、协调。
8.1.9 比选人有权撤换比选申请人中不能胜任工作或玩忽职守的人员，并不得重返生产现场，由此造成的后果比选申请人自负。
8.1.10 如发生紧急或重大事项情况下，比选申请人因技术力量不足或准备不充分等因素而无法处理或耽误现场工作等，比选人有权委托其它施工队伍进行紧急处理，比选申请人应担负全部委托费用及由此造成的损失。
8.1.11处理与本工程有关的技术问题。
8.2比选申请人的责任和义务
8.2.1 严格遵守、执行比选人的各项规章制度，接受比选人依照相关考核办法及规章制度对其进行的考核。
8.2.2 比选申请人必须熟悉和执行比选人的管理系统及管理模式。
8.2.3比选申请人应根据比选人的需要，在现场设立完善的组织管理机构，并服从比选人的生产指挥管理。
8.2.4 比选申请人应根据合同对设备进行施工。
8.2.5 比选申请人必须遵守《电业安全工作规程》和比选人安全生产有关规定。
8.2.6 比选申请人应积极主动接受比选人对施工、管理工作的检查、指导、监督与考核。
8.2.7 比选申请人应将设备检修过程中发现的任何错误、遗漏、误差和缺陷及时以书面形式通知比选人生产管理人员。
8.2.8 比选申请人应提供为完成安装任务所必需的劳务、工器具（含工器具耗材）、车辆、劳动保护用品、照明器具、安全围栏、安全警示、根据比选人要求涉及的宣传标语及其它物品等。
8.2.9 比选申请人应根据承包项目的具体要求、特点和性质，选送合格的人员担任工作。特种作业人员必须持有满足应急管理局要求的证书，并提供应急管理局网站查询资料，特种设备操作人员应提供市场监督管理局查询的证书资料。施工中所需的配合工种由比选申请人自行负责解决。
8.2.10 比选申请人必须配备专业技术工人，并根据比选人的要求到位。
8.2.11 比选申请人的工作人员名单经双方协商。比选申请人须与比选人安全健康环保签订安全、环保协议，进入现场前所有人员必须通过比选人安监主管部门安全培训，并考试合格。
8.2.12 向比选人生产管理部门专业主管汇报工作情况。
8.2.13 安装工作由比选申请人负责办理工作票、动火工作票。
8.2.14 工作结束后，比选申请人应按照比选人的要求作好各种资料的记录和整理，并在30天内交比选人生产管理部门存档。
8.2.15 在施工工作中，凡由比选申请人造成的设备损坏及人身伤亡事故均由比选申请人负责。
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