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一、概述
钛镍非标设备的请购，其设计、采购、制造、质量控制、检验、测试、包装与运输等都必须严格遵照本请购文件及其所有附件的要求。

本文件提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术要求做出详细规定，也未充分引述有关标准及规范的条文。卖方应保证提供符合本文件和相关的国际、国内工业标准要求的高质量的设备、建设及其相应的服务。须满足国家有关安全、消防、环保、劳动卫生等强制性标准要求。

1.1 地址信息
公司地点：福建省福州市
买方名称：福建省东南电化股份有限公司
1.2 设备清单

本次请购设备清单如下表所示：

	序号
	位号
	名称
	直径X高度/容积
	主体材质
	数量
	备注

	1
	300V2001
	阳极液储槽    
	Φ3800×3000mm，V=34m³
	钛
	1
	利旧，设备设计压力由常压改动为-0.005/0.03MPa.G。

	2
	300V2002
	阴极液储槽
	Φ3400×3100mm，V=29m³
	镍
	1
	

	3
	300V2003
	单回路阴极液储槽
	Φ3200×3000mm，V=24m³
	
镍
	1
	利旧，增加法兰口。按管口方位图在旧设备上开孔做接管法兰。


1.3 文件优先级

如果不同文件之间的要求存在冲突，则应优先满足以下条目中靠前的相关文件的要求。
（1）相关（地方、行业、国家）强制性标准规范
（2）数据单
（3）技术规范
（4）相关（地方、行业、国家）非强制性标准规范
若本文件的要求与当地法律条文产生冲突，供货商应立即通过正式途径反馈给买方。若地方、行业与国家强制性标准规范中的内容存在相互冲突，则应从严执行。

与买方的关注点或批准事项不一致、矛盾的地方，卖方应在其投标文件中列出偏差项。

1.4 工作范围与供货范围
1.4.1工作范围

	条目
	买方要求
	制造商响应
	备注

	设计及提交工程图纸资料
	X
	
	

	制造、装配
	X
	
	

	车间检查、试验
	X
	
	

	涂漆涂色
	X
	
	

	防锈、包装
	X
	
	

	根据交货要求的发货以及运输
	X
	
	

	安装和开车指导
	X
	
	


1.4.2供货范围

	序号
	位号
	名称
	规格
	数量
	备注

	1
	300V2001
	阳极液储槽    
	Φ3800×3000mm，V=34m³，立式 材料：Ti，介质：含氯盐水、氯气，操作温度：85℃，操作压力：0.02MPa.G；设计温度：95℃，设计压力：-0.005/0.03MPa.G。
	1
	供货范围包括：设备本体的强度设计及制作；设备工程图、施工图、正式的草图或数据单上表明的所有内外件（含现场液位计及紧固件、垫片）；设备铭牌及铭牌座；设备的包装（如果需要）、运输；现场制作设备的制作及就位；开车备品备件；现场安装指导；提供设备的基础尺寸图纸；厂内设备全部带吊耳和尾耳；带地脚螺栓的容器类设备全部带地脚螺栓座，提供地脚螺栓材质、数量、规格和建议长度，供货含地脚螺栓；带保温的设备考虑设置保温支撑，管道支撑架等；

注：1、包含图纸中所示爬梯。

注：2、碳钢件外表面涂漆按照涂漆涂色工程规定执行。

注：3、卖方负责所有设备的地脚螺栓和基础条件的设计（仅限于外形尺寸）并保证使用安全。

注：4、现场液位计为钢衬PTFE磁翻板液位计。

	2
	300V2002
	阴极液储槽
	Φ3400×3100mm，V=29m³，立式 材料：Ni，介质：32%碱、氢气，操作温度：常温，操作压力：0.025MPa.G；设计温度：60℃，设计压力：0.035MPa.G
	1
	

	3
	300V2003
	单回路阴极液储槽
	Φ3200×3000mm，V=24m³，立式 材料：Ni，介质：32%碱，操作温度：85℃，操作压力：常压；设计温度：95℃，设计压力：常压
	1
	


注：*300V2001为利旧改造，根据图纸中设计压力对旧设备重新进行核算，筒体和顶盖增设加强圈，以保障设备结构强度。

注：*300V2003为利旧改造，根据图纸增加制作设备管口。

注：招标包含300V2001和300V2003两台旧设备转运至厂家的费用。
注：以双方确定的设备图纸为准。

注：所有设备法兰及人孔的管控螺栓选用镀氟螺栓，垫片选用FKM材质垫片，所有设备都需要有配套的备品备件。铭牌：位号、设备名称、制造厂名称、产品编号、制造日期、规格型号、设备（或容器）净重(kg)、主要技术性能（设计压力、储存介质或工作介质、设计温度、主体材料、水压或耐压试验压力、最高允许工作压力、压力容器类别、制造许可级别、制造许可编号、产品标准、公称容积或容积、换热面积等）；排尽口、排气口、备用口需上盲法兰。
二、标准规范清单

2.1 本项目中采用的标准规范的版本应是在合同生效之日起的最新版。

2.2 采用的标准和规范（标准之前若有冲突，采用更严格标准，若有更新按现行最新标准执行）。

1. GB150-1998               《钢制压力容器》

2. NB/T 11270—2023         《钛制压力容器》
3. TSGR0004-2009           《固定式压力容器安全技术监察规程》

4. HG/T20584-2001           《钢制化工容器制造技术要求》

5. JB/T4756-2006             《镍及镍合金压力容器》

6. NB/T47014-2011            《钢制压力容器焊接工艺评定》

7. NB/T47015-2011            《钢制压力容器焊接规程》

8. GB/T2054-2005             《镍及镍合金板》

9. GB/T288-2005              《镍及镍合金管》

10.镍基合金NO4400、NO6600、NO8800、N10276板材、换热器、锻件、复合板等采用标准：ASME SB127、SB163、SB167、SB168、SB409、SB564、SB575、SB622等。

11．GB713-2008                 《锅炉和压力容器用板》

12. NB/T47008-2010             《承压设备用碳素钢和低合金钢锻件》

13. GB/T985.1-2008         《气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口》

14. GB/T985.2-2008               《埋弧焊的推荐坡口》

15. JB/T4700-4707-2000           《压力容器法兰》

16. HG/T20592-2009               《钢制管法兰、垫片、紧固件》

17. NB/T47008-2010               《承压设备用碳素钢和低合金钢锻件》

18. JB/T4711-2003                《压力容器涂敷与运输包装》

19. JB4730-2005                  《承压设备无损检测》

20. GB/T25198-2010               《压力容器封头》

21. NB/T47002.1-2009             《压力容器用爆炸焊接复合板》
三、技术要求

3.1 技术参数

（1）设备数据：     ■ 技术规定    ■ 设备工程图

（2）主要标准       ■ 按2,2节标准规范
3.2 设计基础
现场条件 
 气象条件

江阴半岛属于亚热带海洋性季风气候，夏无酷暑，冬无严寒，据福建省福清市气象局索引，

该区域的综合气象及自然数据如下： 
降水情况(雨量数据取整数)。

	降水量
	年降水量(毫米)
	降水日数(≥0.1毫米)

	2016年
	1797
	161

	2017年
	859
	99

	2018年
	1357
	101

	2019年
	1015
	106

	2020年
	792
	109

	2021年
	1141
	109


日最大降雨量217毫米出现在2021年8月6日。

月最大降雨量513毫米出现在2021年8月。

小时及10分钟最大雨量无统计资料。

2016-2021年平均风速5.3m/s。

极大风速42.7m/s出现在2015年8月8日(台风“苏迪罗”影响)。

最大风速24.9m/s出现在2016年9月。

无设计风压值。

夏季主导西南风，频率29%。

冬季主导东北风，频率 45%。

2016-2021年平均日照1703小时(福清国家气象站 数据)。

2、公用工程参数 

（1）蒸汽 
压力 0.6 MPaG 
温度： 饱和 
设计压力： 1.0MPaG 
（2） 纯水 
电导率 5μs/cm   SiO2 0.1wtppm   Fe3+ 0.15wtppm 
压力： 0.4MpaG 
温度： 常温 
设计压力： 0.6MPaG 
（3）生产水（工艺水） 
给水压力： 0.4 MpaG 
温度： 常温 
设计压力： 0.6MPaG（4） 循环冷却水 
给水压力： 0.45MPaG 
回水压力： 0.25MPaG 
给水温度： 33℃ 
温差： 8℃ 
污垢系数： 3.44x 10-4 m2•K/W 
（5）冷冻水 
给水压力： 0.45MPaG 
回水压力： 0.25MPaG 
给水温度： 5℃ 
温差： 5℃ 
（6） 仪表空气 
含油、尘： 无油、尘 
温度： 常温 
压力： 0.6~0.8MPaG 
设计压力： 1.0MPaG 
（7）工艺空气 
含油、尘： 无油、尘 
温度： 常温 
压力： 0.6~0.8MPaG 
设计压力： 1.0MPaG 
（8） 氮气 
纯度 ≥99.5(V)% 
温度： 常温 
压力： 0.6MPaG 
设计压力： 1.0MPaG 
（9） 电： 
低压电源： 50HZ±0.1%   380V±5% 三相四线制 
高压电源： 50HZ±0.1%   35KV/10KV 三相三线制 
3.3 设计原则

3.3.1钛镍非标设备须按照使用寿命15年进行设计和制造。
3.3.2钛镍非标设备应设计成适合室外安装和规定的环境条件。如有低或高环境温度、不正常的湿度、灰尘或者腐蚀环境时，制造商应给出保护的建议。

3.4 材料
3.4.1制造商所使用的材料必须与买方所提供的图纸及技术文件完全一致，并列出主材的供货厂家名称。若制造厂要求代材，必须事先提出代材的原因及书面报告，并将代材的化学成份及机械性能提交买方确认后方可代用。制造商在报价中需明确主要零部件的材料，按照中国的牌号或等效的国外牌号。

原材料供货商：

	序号
	材料
	标准
	供应商

	1
	镍板材
	
	青山控股、上海一郎合金、进口：VDM、SMC

	2
	钛板材、管材
	GB/T3625-2007   GB/T3624-2007

GB/T3621-2007
	宝钛、南京宝泰、西部钛业

	4
	不锈钢 304、316、316L等系列板材、管材
	GB6654-1996


	宝钢、太钢、江苏银环精密、江苏常盈、常州腾飞、浙江久利

	5
	碳钢板材
	
	鞍钢、武钢

	6
	锻件
	NBT47010-2010
	宜兴万华、无锡鸿翔、南京高宁江阴恒业

	7
	复合板
	NB/T47002.1-2009

NB/T47002.3-2009B1
	大连爆炸、四川惊雷、南京宝泰、南京三邦、西安天力


备注： 1、铭牌：位号、设备名称、制造厂名称、产品编号、制造日期、规格型号、设备（或容器）净重(kg)、主要技术性能（设计压力、储存介质或工作介质、设计温度、主体材料、水压或耐压试验压力、最高允许工作压力、压力容器类别、制造许可级别、制造许可编号、产品标准、公称容积或容积等）

2、合同签订后，卖方提供给需方进度时间表，关键节点（原材料到货、制造前、成品检验等）提前2周通知需方；
3.4.2　制造

1） 设备的制作必须完全符合图纸和技术文件 及有关标准规范的要求。
2） 除非图纸特别注明，不同壁厚的壳体组焊时，以壳体内表面为基准对齐。
3） 封头的制造
封头应整体热压成型，封头坯料允许有一条拼接焊缝，封头压制时应严格控制加热温度和终压温度，封头成型后检测各尺寸偏差应符合相关标准要求。为保证焊接接头质量，封头的端面坡口及接管与高颈法兰对接坡口，应机加工并按 JB/T4730-2005 进行 100%MT 或 100%PT 检验，Ⅰ级合格。
4） 筒体的制造
筒体下料时应严格控制板料两条对角线长度差，纵、环焊缝错边量、棱角度、直线度应符合 GB150的要求。为保证焊接接头质量，筒体的纵、环焊缝坡口及接管与高颈法兰对接坡口，应机加工并按 JB/T4730.1~6-2005 进行 100%MT 或 100%PT 检验，Ⅰ级合格。
5） 设备的所有受压对接焊缝，以及人孔、接管、接缘等角焊缝，均应采用全焊透结构。

6） 除需方图纸另有规定外，制造厂应考虑每台设备的吊装。防止损坏设备外表面及油漆。

7） 设备应安装铭牌。铭牌应按设计单位图纸进行制作。

3.4.3　投标人投标文件中应填报确保设备正常操作和安全运行的所有的组件、内部连接管线、配管、阀门、仪表。所产生的费用均包含在本次投标报价中。

四、备品备件与特殊工具

4.1 备品备件

卖方应提供全部承包商提供的设备足够种类和数量的施工安装、试车、开车备品备件，数量至少按如下要求，卖方承担装置性能考核及质保期结束以前的备品备件费用；如不满足实际需求时，承包商应自费补充，如承包商不能及时补充买方有权自行采购，由此产生的费用由承包商承担；

4.1.1 开车备件（供货范围内）

	条目
	买方要求
	制造商响应
	备注

	
	√
	
	


4.1.2 两年备件（供货范围内）
	条目
	买方要求
	制造商响应
	备注

	
	√
	
	


4.2 特殊工具

卖方应提供特殊工具，用于设备测试、安装或拆卸等。这些工具应为工厂的标准维护工具库中不具备的有专门设计的工具。卖方应在投标文件中明确指出这些特殊工具，并在调试后交付给业主。
五、检验与测试程序
5.1设备的制造、组装期间，供方应按图纸、《技术规格书》及相关的法律、法规、标准对设备进行检验和试验，并提供相关程序文件供需方审查。在按照买卖双方同意的检验程序进行检验时，需方或需方委托的第三方有权参加设备材料的检验和试验。如果有外购关键材料，供方应通知材料供应商，需方或第三方有权在其制造期间参加设备材料的检验和试验。
5.2供方在进行装配，检验和试验之前一个月内通知需方并向需方提供待检验产品的检验项目和进度表。需方在收到供方的检验进度之后十天内通知供方，告知需方代表参加检验的时间。
5.3需方驻厂监造（按需），在设备的制造期间，驻厂监造可以对设备制造全过程（材料验收、排版、下料、筒体制造、试压检漏、管板与管焊接、各焊缝检验、水压、气密试验、产品检验等制造过程）进行监造。

5.4按照本合同技术附件进行的所有检验和试验，无论需方是否派代表参加，都不能解除供方按合同要求应承担的责任。当设备、材料在现场进行开箱检验时，也不能以需方的检验来代替供方的检验工作，需方代表在供方参加检验和试验时不签署任何检验和试验的文件。
5.5设备的验收按图纸及有关标准规范进行：设备按技术图纸、产品验收标准、本规格书、招标文件要求进行验收。产品质量达到设计要求，安装调试各项指标均符合规格书要求，并提供容器出厂质量证明文件（产品合格证、容器说明书、质量证明书）。
5.6　拒收

如有下列任何情况时，设备将被拒收：

5.6.1 使用材料非指定的品牌材料；
5.6.2 材料质量合格证不全；
5.6.3 实际使用材料与材料证书不一致；
5.6.4 设备制造没有遵循设计图纸及技术文件的要求；
5.6.5 任何一项试验不符合相应要求。
六、涂漆、包装及运输
6.1  包装符合安全、经济、不受损伤的要求，包装运输按JB2536执行。

6.2  运输应符合国家对铁路、公路货物运输的规定。

6.3  供方负责包装运输到需方安装现场。需方负责卸货。

6.4 碳钢设备非机加工外表面处理和涂漆应按涂漆技术文件（《防腐涂漆设计规定》）和《压力容器涂敷与运输包装》（JB/T4711-2003）的规定进行处理。机加工表面应涂上油脂防锈。
七、质量保证
（1）供方保证所提供的设备、附件是完好的、全新的、未使用过的，质量合格的。

（2）严格按照合同要求，提供符合设计标准、质量合格的产品。

（3）严格检查和控制原材料、原器件、配套件的进厂质量。

（4）保证所供设备加工工艺完善、检测手段完备、产品决不带缺陷出厂。

（5）设备包装按国家或企业的有关标准执行，以保证设备在运输、储存过程中的完整无损。

（6）在设备的安装、调试过程以及今后在设备运行中发现的质量问题，如属供方方原因，供方方将承担责任。

（7）及时向需方提供按合同规定的全部技术资料和图纸,在必要时邀请需方参与供方的技术设计审查。

（8）本套装置设备质保期为安装调试合格后一年，在质保期内，在正常的操作情况下，设备如出现质量问题，供方负责免费维修、更换。供方将对所供设备进行终生服务，产品投入运行后供方会定期或不定期跟踪产品运行情况，提供技术咨询，及时满足用户对备品备件的要求。

（9）主要设备使用寿命承诺：正常操作情况下设备主体15年以上。

（10）供方负责免费指导安装设备，结合出厂检验、供方自检、最终验收三阶段，免费对需方工程师及操作、维修人员进行理论培训、现场实际操作、日常维护保养、维修及调试培训。

（11）在设备运行过程中，如出现质量问题，供方在接到需方通知后的12小时内给予书面答复，24小时内到达现场解决问题。

（12）本承诺函将成为合同不可分割的一部分，与合同具有同等法律效力。
八、技术服务

卖方应在设备安装调试的同时和安装完毕及试运行阶段，提供技术服务及培训。设备在运输、安装、试车、运行过程中发生的任何问题，供货商应当及时配合买方和业主进行处理，48 小时内到达设备使用现场，并进行维修及更换零部件。
本合同卖方是整体供货并负责现场指导安装、调试、投料试车直至完工的全部工作。鉴于包含现场服务工作内容，买方要求卖方遵守并完成以下要求：

（1）严格遵守业主生产安全管理规定；

（2）按业主档案资料接收要求，完成项目交工资料的移交。

为保证按计划时间供货，做处如下承诺：
	序号
	名称
	时间
	备注

	1
	设计总装图
	(接到中标通知书后7天内)
	

	2
	设备合格证
	(随货)
	

	3
	设备质量检验报告
	(随货)
	

	4
	原材料报告
	(随货)
	

	5
	设备竣工总装图(套数按合同)
	(随货)
	

	6
	设备工艺条件、管口方位
	技术协议签订后21天内买方提供
	


九、文件交付

9.1  资料交付除满足相关规范及技术要求中规定之外,包括如下资料：
1)  压力容器产品质量证明书；
2)  主要零部件材料及焊接材料的理化检验报告；
3)  产品焊接试件和热成型试件的理化检验报告；
4)  材料代用清单；
5)  母材、焊接接头的返修详细记录；
6)  焊接接头(母材、焊缝金属及热影响区)和紧固件的硬度检验记录；
7)  产品试板全套性能数据；
8)  主要尺寸公差检查记录；
9)  焊后热处理(PWHT)报告和 PWHT 曲线；
10) 无损检测（RT、UT、PT、MT）记录；
11) 压力试验记录；
12) 产品监检证书；
13) 全套竣工图纸（包含详细零部件图）。
14）安装、使用和维护说明书。
9.2  竣工资料编制要求、交付数量和交付方式。
9.3  竣工资料除图纸外，采用统一 A4/A3 纸张胶装。
9.4  竣工资料应带有明确的清单目录,并对每种类、图、表的主题和相互关系予以明确的说明,在文字描述中所引用的图、表应有索引内容。
9.5  每台设备的出厂资料交付份数为：特种设备监督检验证书（原件）1 套；竣工图纸和质量证明书 5 套（1套为正本，其余为复印件），电子版 41套 CD。特种设备监督 检验证书和产品合格证扫描件应在交货后 30 天内提交给买方。
9.6  卖方应向买方提供 4 套施工蓝图（其中2 套盖压力容器设计资格章）。

9.7  每个位号换热器图纸（含零部件图）、计算书等设计文件提供电子版资料 1 套（提供给买方联系人）。

9.8 卖方提交的电子版为Auto CAD2004 及以下版本绘制的图纸（ 如有特殊字体文件， 应同时提交） 。提交的Office 文档应采用Office2003 及以下版本进行编制。

9.9 如需要卖方应积极配合参加与设计院的技术协调会。

9.10 对技术文件图纸的要求：采用公制单位，所有简写及符号都应在每张图纸上解释；

9.11注：(1)上述资料中，所有流程图均有图例、所用符号、代号的说明，图中标明供货范围分工符号；(2) 所有资料（包括本协议）所出现的计算单位均采用国际单位制，压力单位MPa后无后标的为表压，加后标（A）的为绝压。

十、其它

10.1、本协议同合同具有同等法律效力，如无合同则本协议无效；

10.2、本协议未定事宜由双方协商解决；

10.3、本协议一式六份，买方三份，卖方三份；

10.4、本协议双方签字盖章。
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