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中海外能源科技（山东）有限公司
沥青装置大检修项目

加热炉改造
技术协议
  买方：中海外能源科技（山东）有限公司
  签字：
  设计方：上海河图工程股份有限公司
        签字：
  卖方：
 签字：

中海外能源科技（山东）有限公司（以下简称“买方”）、上海河图工程股份有限公司（以下简称“设计方”）与                                     （以下简称“卖方”）就买方加热炉改造的材料、设计、制造、检验、验收及运输等方面要求经过协商达成如下技术协议。本协议作为合同的技术附件，与合同具有同等的法律效力。

一、总则

1.1 卖方应遵守相关标准规范和询价文件的要求，并保证其分包商也遵守上述要求。卖方对所报价的设备负完全责任。

1.2 设计方负责提供设备规格型号、材质及其它与设计有关的数据，并对其所提数据的准确性负责。

1.3 卖方按设计方所提数据进行常压炉设计、制造、检验及验收，设计方负责对卖方安装总图的确认，买方和设计方对图纸的确认并不减免卖方对产品质量应负的责任。

1.4 买方和卖方技术文件的计量单位制应采用SI单位制，温度单位采用摄氏度。

1.5 买方和卖方的技术文件及图纸资料均应采用中文。卖方郑重承诺所提供的设备和技术不侵犯他人的专利，如有侵权行为，由卖方完全负责；对于专利产品在商务谈判中必须出示相关技术支持证明。
二、供货范围和工作范围

2.1 需卖方提供的设备清单
	序 号
	产 品 名 称
	数   量
	备  注

	1
	对流室
	1
	

	2
	辐射室
	1
	

	3
	转油线
	1
	

	4
	空气预热器
	1
	

	5
	鼓风机
	1
	

	6
	引风机
	1
	


表中的设备是指包含加热炉本体改造所包含的材料等。
2.2 卖方的工作范围包括但不限于下列内容：技术协助、采购、复验、制造、检验、试验、包装、运输、供货范围（含炉管、集合管）的现场安装，指导烘炉及协助加热炉开车调试工作等。
2.2.1 常压加热炉辐射段炉管改造，炉管改造方案见改造询价图；
2.2.2 现场用炉管焊接材料、钢结构焊材；
2.2.3 耐火材料（含现场安装用各类密封材料及管道保温）；
2.2.4 改造部分加热炉系统仪表利旧（改造过程中需拆除后复原部分属于卖方工作）；
2.2.5 改造部分防腐涂装（底漆和面漆）；
2.2.6 安装和施工备品备件、开工和试车备品备件；
三、相关标准和技术文件

应遵守的法规、标准和规范如下：加热炉设计应符合国家及地方相关标准规范的规定，其中各标准所引用的相关标准应视为本项目应遵守的标准规范的一部分。所有标准都会被修订，使用本规定的相关标准为最新版本。

3.1国家及行业标准

	序号
	标准规范名称
	标准号与年号
	备注

	
	石油化工装置详细工程设计内容规定
	SHSG-053-2011
	

	
	石油化工合理利用能源设计导则
	SH/T 3003-2000
	

	
	石油化工设备和管道涂料防腐蚀技术规范
	SH 3022-2011
	

	
	石油化工企业环境保护设计规范
	SH 3024-95
	

	
	一般炼油装置用火焰加热炉
	SH/T 3036-2012
	

	
	炼油厂加热炉炉管壁厚计算
	SH/T 3037-2002
	

	
	石油化工设备管道钢结构表面色和标志规定
	SH 3043-2003
	

	
	石油化工管式炉热效率设计计算
	SH/T 3045-2003
	

	
	石油化工企业职业安全卫生设计规范
	SH 3047-93
	

	
	石油化工钢制设备抗震设计规范
	SH 3048-1999
	

	
	石油化工企业排气筒（管）采样口设计规范
	SH 3056-94

	

	
	石油化工企业管式炉基础设计规范
	SH 3061-2009
	

	
	石油化工管式炉急弯弯管技术标准
	SH 3065-2005
	

	
	石油化工管式炉钢结构设计规范
	SHT3070-2005
	

	
	石油化工管式炉钢结构工程及部件安装技术条件
	SH 3086-1998
	

	
	石油化工管式炉耐热钢铸件技术标准
	SH 3087-1997
	

	
	加工高硫原油重点装置主要设备设计选材导则
	SH/T 3096-2012
	

	
	石油化工管式炉燃烧器工程技术条件
	SH/T 3113-2000
	

	
	石油化工管式炉耐热铸铁件工程技术条件
	SH/T 3114-2000
	

	
	石油化工管式炉轻质浇注料衬里工程技术条件
	SH/T 3115-2000
	

	
	一般炼油装置火焰加热炉陶瓷纤维衬里
	SH/T 3128-2002
	

	
	石油化工钢结构防火保护技术规范
	SH 3137-2003
	

	
	石油化工管道用金属软管选用、检验及验收
	SH/T 3412-1999
	

	
	管式炉安装工程施工及验收规范
	SH 3506-2007
	

	
	石油化工铬镍奥氏体钢、铁镍合金和镍合金管道焊接规程
	SH/T 3523-2009
	

	
	石油化工异种钢焊接规程
	SH/T 3526-2004
	

	
	石油化工换热设备施工及验收规范
	SH3532-2005
	

	
	石油化工筑炉工程施工及验收规范
	SH 3534-2012
	

	
	化学工业炉结构设计规定
	HG/T20541-2006
	

	（
	化学工业炉砌筑技术条件
	HG20543-2006
	

	
	化学工业炉结构安装技术条件
	HG/T20544-2006
	

	
	化学工业炉受压元件制造技术条件
	HG/T20545-1992
	

	
	化学工厂工业炉设计施工图内容深度统一规定
	HG/T20536-2011
	

	
	化学工业炉受压元件强度计算规定
	HG/T20589-2011
	

	
	钢制压力容器焊接工艺评定
	NB/T47014-2011
	

	
	钢制压力容器焊接规程
	NB/T47015-2011
	

	
	承压设备用碳素钢和低合金钢锻件
	NB/T 47008-2010
	

	
	承压设备用不锈钢和耐热钢锻件
	NB/T 47010-2010
	

	
	承压设备无损检测
	NB/T 47013-2015
	

	
	工业设备、管道防腐蚀工程施工及验收规范
	HGJ 229-91
	

	
	压力容器
	GB 150-2011
	

	
	焊缝符号表示法
	GB 324-2008
	

	
	气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口
	GB /T 985.1-2008
	

	
	埋弧焊的推荐坡口
	GB /T 985.2-2008
	

	
	高铝砖
	GB/T 2988-2012
	

	
	生产设备安全卫生设计总则
	GB 5083-1999
	

	
	无缝钢管超声波探伤检验方法
	GB/T 5777-2008
	

	
	钢管涡流探伤检验方法
	GB/T 7735-2004

	

	
	涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第1部分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级
	GBT 8923.1-2011
	

	
	涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第2部分：已涂覆过的钢材表面局部清除原有涂层后的处理等级
	GBT 8923.2-2008
	

	
	无缝和焊接奥氏体不锈钢公称管
	A-312/312M
	

	
	高温用无缝铁素体合金钢公称管
	A-335/335M
	

	
	石油裂化用无缝钢管
	GB 9948-2013
	

	
	热轧H型钢和部分T型钢
	GB/T 11263-2010
	

	
	金属波纹管膨胀节通用技术条件
	GB/T 12777-1999
	

	
	无损检测  磁粉检测  第1部分：总则
	GB/T 15822.1-2005
	

	
	无损检测  磁粉检测  第2部分：检测介质
	GB/T 15822.2-2005
	

	
	无损检测  磁粉检测  第3部分：设备
	GB/T 15822.3-2005
	

	
	石油炼制工业污染物排放标准
	GB31570-2015
	

	
	建筑结构荷载规范
	GB 50009-2012
	

	
	建筑抗震设计规范
	GB 50011-2010
	

	
	钢结构设计规范
	GB 50017-2003
	

	
	烟囱设计规范
	GB 50051-2013
	

	
	石油化工企业设计防火规范
	GB 50160-2008
	

	
	工业炉砌筑工程施工及验收规范
	GB 50211-2004

	

	
	工业企业噪声控制设计规范
	GB/T50087-2013
	

	
	焊接H型钢
	YB 3301-2005
	

	
	石油紧急停车安全联锁系统设计导则
	SHB-Z06-1999
	

	
	一般用途离心通风机技术条件
	JB/T10563-2006
	

	
	通风机基本型式、尺寸、参数及性能曲线
	GB3235-2008；
	

	
	高温离心通风机技术条件
	JB/T8822-2013
	

	
	压缩机、风机、泵安装及验收规范
	GB50275-2010
	

	
	通风机现场试验
	GB10178-2006
	

	
	通风机转子平衡
	JB/T9101-2014
	

	
	通风机振动检测及其限值
	JB/T8689-2014
	

	
	风机用铸铁件技术条件
	JB/T6887-2004
	

	
	通风机焊接质量检验技术条件
	JB/T10213-2000
	

	
	通风机铆焊件技术要求
	JB/T10214-2014
	

	
	工业通风机噪声限值
	JB/T8690-2014
	

	
	通风机圆形法兰尺寸
	JB/T6885-1993
	

	
	设计文件中规定的其它标准
	
	


3.2 优先级别：适用文件按如下优先级：签订的商务合同＞签字确认的本技术协议＞请购文件及引用的标准和规范；

3.3 当本技术协议、提供的文件、图纸等之间发生冲突时，卖方须以书面的形式向买方提出，得到买方的批复后方可执行。

四、技术方案

4.1 加热炉改造方式

4.1.1 辐射室钢结构整改方式：

4.1.2辐射室衬里改造方式：原辐射筒体衬里利旧，改造部分新增衬里的供货、施工及修补由卖方负责；

4.1.3 辐射炉管及转油线改造方式：原辐射炉管及转油线部分进行改造；卖方负责炉管焊接完成后的整体水压试验；卖方负责原有炉管的切割及增补炉管焊接及焊缝射线检测；

4.1.4 辐射炉管支架整改方式：

4.1.5 对流段整改方式：

4.1.6 平台梯子：整改方式：整体利旧（因改造辐射炉顶高度变化，卖方负责原辐射顶平台至整改后的移位工作及梯子的材料增补及施工）；

4.2 烟囱整改方式：整体利旧（卖方负责改后时烟囱的移位及改造后的复位工作）；

4.3 燃烧器：整体更换，卖方负责新燃烧器的安装；

4.4 所有仪表利旧。
五、技术要求

加热炉的机械设计、结构设计应满足技术标准规范和询价文件要求。

六、设计制造

6.1.加热炉制造应按照买方签署或确认过的设计文件进行制造。

6.2 代用材料时应征得买方的书面同意。

6.3 卖方需要外购的主体材料、配件等，如超出了买方批准的二级供货商名单范围时，需要同买方进行协商，并获得买方的书面确认，协商不一致时由买方指定供货商。卖方应对所采购的材料、配件等进行验收，并承担卖方相关的责任。买方对供货商的确认、指定不免除卖方的责任。

6.4 盘管的采购、制造和检验

6.4.1 炉管材料应符合设计图纸规定的相关标准，炉管组对焊接前应对炉管的化学成分进行复验；

6.4.2 炉管对接焊缝应进行100%射线检测；

6.5 在考虑预制、运输、装运和安装要求的前提下，将最大程度的使用焊接，以保证结构的气密性。

6.6 钢结构除锈等级为 SA2.5 级，表面涂无机富锌防腐底漆，干膜厚度不小于 70μm，面漆厚度不小于 40μm。面漆颜色：按业主的要求。油漆要保证两底两面。

七、质量检验和质量控制

7.1.质量检验

7.1.1 制造加热炉的所有材料在进厂时必须组织验收，验收合格后办理入库手续。

7.1.2 加热炉组装和辐射、对流管束试验时需有买方人员确认后才能进行组装和试验，并由检验人员在质量记录上进行签字。

7.2.质量控制

7.2.1 卖方应严格按照 GB/T19001-ISO9001 质量体系程序文件、作业文件及压力容器制造质量体系和程序文件对加热炉制造，从材料采购、制造、检验和试验、交付和服务的全过程进行严格管理和控制。

7.2.2 炉管的焊接接头必须按设计图样规定标准的要求和卖方加热炉制造通用工艺守则的要求进行检验和试验，记录焊接、检验和试验的有关原始数据，并保存有记录。

7.3.见证

7.3.1 无论买方是否现场见证，卖方均应进行标准、规范、设计文件和合同中规定的检验、实验记录和认证，供设计方和买方确认。

7.3.2 买方保留在设计方和买方认为必要时见证和检查卖方质量控制过程的权利,买方的见证、检验和文件确认不免除卖方责任和义务。

7.4 见证范围表见下表。

	序号
	项目内容
	见证范围
	备注

	
	
	买方
	卖方
	

	1
	耐火材料
	

	1.1
	材料认证
	文件确认
	正式检验记录
	

	1.2
	施工前取样测试、检验
	文件确认
	正式检验记录
	

	1.3
	施工中留样检验（需要时）
	重要阶段
	正式检验记录
	

	1.4
	厚度检验和外观检验
	重要阶段
	正式检验记录
	

	1.5
	烘炉曲线（需要时）
	全程见证
	正式检验记录
	

	2
	加热炉钢结构和部件
	改造部分

	2.1
	材料认证
	文件确认
	正式检验记录
	

	2.2
	焊接工艺评定
	重要阶段
	正式检验记录
	

	2.3
	焊工考核记录
	文件确认
	内部检验记录
	

	2.4
	焊接工艺规程
	文件确认
	内部检验记录
	

	2.5
	尺寸检验和外观检验
	全程见证
	正式检验记录
	

	2.6
	衬里锚固件强度检验
	全程见证
	正式检验记录
	

	3
	螺栓、螺母（合金钢）
	

	3.1
	材料认证
	文件确认
	正式检验记录
	

	3.2
	尺寸检验和外观检验
	文件确认
	正式检验记录
	

	3.3
	硬度检验
	文件确认
	正式检验记录
	

	3.4
	螺纹精度检验
	文件确认
	正式检验记录
	

	4
	防锈刷漆
	

	4.1
	材料认证
	重要阶段
	正式检验记录
	

	4.2
	外观检验
	重要阶段
	正式检验记录
	

	5
	标准、规范和设计文件规定的其它检验项目
	按要求
	


八、设计变更

8.1 卖方应认真阅读并确认技术条件、询价文件和有关设计文件、应用标准、规范等的规定和工作范围。

8.2 卖方应对装置现场进行详细的考察,卖方任何的设计变更、修改均需按规定程序征得买方的书面许可。

九、包装及运输要求

9.1 衬里

9.1.1 耐火材料的包装由卖方提供，并不再返还给卖方；

9.1.2 耐火砖、隔热模块以及其它软性隔热材料应当包装在能够防水的箱内，轻质耐热衬

里和干的隔热材料应包装在防潮的袋内或密封的钢容器内。

9.2 其它部件、设备应按下列要求包装：

9.2.1 钢结构部件、壁板等：垫木或钢架；

9.2.2 螺栓、螺母等小部件：木箱；

9.2.3 单体设备：木笼或木箱；

9.2.4 如果有仪表、电器设备、其它小型部件：木箱。

十、文件资料交付

卖方中标并签订技术协议后，买方应按协议相关要求及时提供以下技术资料和图纸。

10.1 合同签订后一周内交付加热炉改造施工图纸\资料（6套）;

10.2 随机资料提交规定见下表：
	随机资料
	内容
	交付时间
	份数

	
	1.设备安装图（蓝图）
	
	

	
	2.产品合格证
	
	

	
	3.质量检测报告
	
	

	
	4.原材料质量证明
	
	

	
	5.安装、操作指导说明书
	
	


十一、性能保证

保证加热炉连续安全、稳定、可靠运行，各项指标达到设计要求，并保证加热炉系统钢结构的使用寿命为 20 年(仅限改造部分)。

十二、技术服务和售后服务

12.1 产品质量保证期为产品交付后18个月或装置投产后 12个月，以先到日期为准（仅限改造部分）。

12.2 从用户的利益出发，卖方的售后服务采取国内用户通知后 24 小时内给予回复，加热炉竣工后，如需要卖方来现场协助，在接到通知后 48 个小时内将派有关技术人员到现场进行服务。

12.3.质保期内如属卖方质量问题引起的配件损坏或达不到使用要求，卖方承诺免费维修或免费提供配件。

12.4.烘炉和开车初期，卖方派人员参与指导烘炉和调试，并对现场操作人员进行操作培训。

十三、交货地点

沥青装置大检修项目施工现场。

加热炉二级供货商名单

	名称
	材料
	供货商

	型钢、钢板
	
	

	耐火浇注料、耐火砖
	
	山东金美瑞耐火材料有限公司

	
	
	宜兴市千虹刚玉耐火材料有限公司

	
	
	宜兴市范道耐火电磁有限公司

	炉配件
	
	江苏焱鑫科技股份有限公司

	陶纤制品
	纤维毯、纤维模块
	山东鲁阳股份有限公司

	
	
	沂源鑫阳保温材料有限公司

	
	
	泰兴市恒信特种耐火材料有限公司

	炉管
	
	

	电机
	
	卧龙电气南阳防爆集团股份有限公司

哈尔滨电气集团佳木斯电机股份有限公司

江苏锡安达防爆股份有限公司


十五、其它

此协议一式三份经各方代表签字后生效，作为商务合同附件，具有同等法律效力。

十六、联络方式

买    方： 

联 系 人： 

联系电话： 

传    真： 

E-  mail:


设 计 方： 

联 系 人： 

联系电话：
传    真：

E-  mail:

卖    方：江苏焱鑫科技股份有限公司
联 系 人： 

联系电话： 

传    真：

E-  mail:



