中海外能源科技（山东）有限公司重质油工艺提升项目空冷器技术协议

中海外能源科技（山东）有限公司
100万吨/年汽柴油加氢精制装置产品质量升级改造项目
热低分气空冷器
A-1105
技术协议
买  方：中海外能源科技（山东）有限公司
设计方：安徽华东化工医药工程有限责任公司
卖  方：  
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为了保证中海外能源科技（山东）有限公司100万吨/年汽柴油加氢精制装置产品质量升级改造项目中热低分气空冷器（A1105）的制造质量，按时提供合格的产品，中海外能源科技（山东）有限公司(以下简称“买方”)、安徽华东化工医药工程有限责任公司(以下简称“设计方”) 、                        (以下简称“卖方”)三方就本设备的制造、检验、验收和运输要求等进行充分协商，达成以下技术协议：本技术协议作为商务合同的附件，与商务合同具有同等法律效力。
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空冷器设计、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。
引用标准
空冷器在设计和制造过程中严格遵照下列标准，当所用标准和本技术条件相矛盾时，应按严者执行。空冷器在设计和制造、检验及验收等过程中应严格遵照申购文件中的要求，当标准和本技术协议相矛盾时，应按严者执行。
	序号
	项 目
	标 准 编 号 及 名 称

	1
	通 用
	NB/T47007-2018《空冷式热交换器》；
GB/T150-2011《压力容器》；

	2
	设 计
	NB/T47007-2018《空冷式热交换器》；
GB/T150-2011《压力容器》；
GB50205-2001《钢结构工程施工质量验收规范》；
GB50017-2017 《钢结构设计标准》；
HG/T20615-2009 《钢制管法兰(CLASS系列)》；
HG/T20631-2009 《钢制管法兰用缠绕式垫片(美洲体系)》；
HG/T20634-2009 《钢制管法兰用紧固件(美洲体系)》；

	3
	材料及验收
	NB/T47008-2017《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》；
GB/T9948-2013《石油裂化用无缝钢管》；
GB713-2014《锅炉和压力容器用钢板》；
NB/T47013-2015《承压设备无损检测》；

	4
	制造及焊接
	GB/T150-2011《压力容器》；
NB/T47014-2011《承压设备焊接工艺评定》；
NB/T47015-2011《压力容器焊接规程》；
GB4053.1~3-2009《固定式钢梯及平台安全要求》

	5
	无损检测
	NB/T47013-2015《承压设备无损检测》；

	6
	油漆、包装和运输
	JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》；
EQBJ033-2019《设备外表面涂料防腐工程技术条件》；
GB8923.1-2011《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》


技术要求
按设计方提供的《项目文件号20071D255冷换设备数据表》执行
供货范围
4.1.供货范围
提供1台(套)的空冷器及其辅助设备，包括设备的设计、制造、装配、检验和试验，油漆、包装等相关标准要求的工作内容。
	序号
	位号
	设备名称
	设备型号
	数量
	备注

	1
	A1105
	设备规格
	 GP6×2-83-4.0S-23.4/DR-II
	1片
	管束规格：Φ25x2.5管箱材料：15CrMoR
管子材料：15CrMo

管排数：6 管程数：2

	
	
	构架
	GJP6×2B-18/2F
	1
	

	
	
	风机型号
	G-BF18B4-Vs7.5/G-ZFJ18B4-Vs7.5 
	2
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	电机
	YB132M-4V6(7.5KW)防爆等级：DⅡCT4
	2
	

	
	
	百叶窗
	SC6X2
	1
	

	
	
	变频器
	/
	1
	


4.2 开车备品备件
	序号
	名  称
	型 号
	数量/台
	单 位
	备  注

	1
	丝堵
	/
	2%
	/
	/

	2
	丝堵垫片
	/
	5%
	/
	/

	3
	开口法兰用缠绕垫片
	/
	200%
	/
	/

	4
	螺栓、螺母
	/
	10%（且不少于3套）
	/
	/

	5
	传动皮带
	/
	2
	/
	/


4.3现场服务
现场指导安装和开车运行的技术服务。
4.4 供货界区划分、
4.4.1 卖方供货与工艺管线的接口为空冷器本体接管法兰口（包含配对法兰、螺栓、螺母、不锈钢缠绕垫片）。配对法兰须满足与其相连接接管材质要求。
4.4.2 卖方供货与电气部分的接口为空冷器风机所配电机接线盒端子；
4.4.3 卖方供货与土建部分的接口为空冷器构架地角板以上，含地角板及地角螺栓。
4.4.4空冷器操作检修平台、梯子应按照买方提供的委托条件进行设计。
设计与制造
5.2 空冷器管箱所用 Q245R(GB/T713-2014)钢板应在正火状态下使用，且应按 NB/T47013-2015 逐张进行超声检测，Ⅱ级合格。 
5.1 管束
5.1.1 空冷器所用无缝钢管应符合 GB/T9948-2013 中较高级冷拔管的规定。
5.1.2 管束管箱强度严格按照GB150-2011《压力容器》中附录D的规定进行计算。
5.1.3 所有换热管在制造前应逐根进行水压试验，试验压力为 2 倍的设计压力保压时间不低于 30 秒。
5.1.4焊接材料用于容器承压零部件上的所有焊接材料均应有合格的化学成分分析质量保证书，制造单位应对焊接材料进行合金含量复验并确认无误。
5.1.5 换热管不允许拼接，并逐根按照2倍设计压力进行水压试验，不得有渗漏现象。
5.1.6 空冷器管束除换热管外与工作介质接触的部件的腐蚀裕量按照空冷器数据表要求。
5.1.7 管箱焊后需进行整体消除应力热处理。
5.1.8 空冷器管箱进行热处理时应对法兰密封面进行保护措施，以防止法兰密封面氧化和变形。热处理后严禁在设备上施焊。
5.1.9 空冷器接管法兰公称直径、公称压力、密封面形式及法兰标准按照附件空冷器数据表要求。
5.1.10 丝堵及垫片材料由制造厂确定，但须保证管箱硬度比丝堵、垫片硬度高至少HBW30。 
5.1.11 换热管翅片材料为铝、风机叶片材料采用玻璃钢、百叶窗材料为铝合金、结构和平台梯子材料为 Q235B。
5.2 风机
5.2.1 电机传动应采用导静电的V型皮带传动，电机轴朝上，且应易于调节皮带的松紧。
5.2.2 风机轮毂需做静平衡试验。
5.2.3 风机轴承应有注油孔，注油管线应引出（带管帽），实现不停机加油。
5.2.4 电动机由卖方负责配套提供，卖方应对其选配的电动机的性能和质量负责。电机为户外型并适应临海盐雾腐蚀环境。电动机为鼠笼式三相异步电机，F级绝缘，防爆等级为dⅡBT4,保护级别GB，防护等级IP55。电机采用YBX3型节能电机，电机安装方式V6。电动机按最大操作条件设计，电机额定功率至少不小于最大操作工况下所需最大功率的1.1倍并满足频繁启动要求。
5.2.5 风机叶片与导风筒壁的间隙均匀，最小间隙≥10mm，最小间隙≤19mm。
5.2.6 所有空冷器风机叶片下1米处的噪音值应≤85dB。
5.3 构架
5.3.1 构架型式为闭式；
5.3.2 钢结构应按GB50205-2001《钢结构工程施工及验收规范》进行制造和验收。
5.3.3 设计构架时考虑的载荷及作用力必须按GB/T15386-94中的要求执行。
5.4 铭牌
5.4.1 空冷器的铭牌采用不绣钢（304）材质，托架材质须与同它相焊的壳体材质相近或一致；铭牌内容按照相应标准的规定制作何安装。
检验与验收
6.1 空冷器应按 NB/T47007-2018《空冷式热交换器》及本技术条件进行制造及验收。 
6.2 所有空冷器管箱焊后均应进行消除应力热处理，热处理后管箱焊缝两侧母材、焊缝、热影响区的硬度值均不大于 HBW200。 
6.3 所有的空冷器的承压焊缝应采用双面焊或相当于双面焊的全焊透结构。空冷器的承压焊缝应按 NB/T47013.2-2015 进行 100%射线检测，射线检测质量等级为 AB 级，合格等级为Ⅱ级；无法进行射线检测的应按 NB/T47013.3-2015 可记录的脉冲反射法或NB/T47013.10-2015 衍射时差法进行 100%超声检测，其中脉冲反射法超声检测质量等级为 B 级，合格等级为Ⅰ级；衍射时差法合格级别为Ⅱ级。 
6.4 钢结构部分应按 GB50205-2001《钢结构工程施工质量验收规范》进行制造和验收。 
6.5 空冷器风机叶片下 1 米处的噪声值应≤85dB。 
6.6 双金属翅片的基管和铝管应贴合紧密。 
6.7 空冷器制造完毕后应彻底除锈，钢材表面除锈等级按 GB/T8923 中 Sa2.5 级或 St3 级要求。 
6.8 空冷器的运输包装应符合 JB/T4711-2003 的规定。 
6.9 空冷器制造完毕后应按 EQBJ033-2019《设备外表面涂料防腐工程技术条件》进行外表面的防腐涂漆处理。
6.10 空冷器管箱的承压焊接接头均应采用双面焊或相当于双面焊的全焊透结构。
6.11 管束装配后按GB150-2011第10章有关规定进行水压试验，保压时间不小于30分钟，水温不得低于5℃,试压后应将水排尽吹干。
质量保证及售后服务
7.1 卖方保证产品质量按照图纸的要求，并符合国家有关法规、标准及技术协议的要求，设计方在卖方制造厂的检查和监造并不减免卖方在合同中所承担的责任。
7.2 设备质保期为设备开车试运行后12个月或设备到货后18个月，以先到时间为准。在质保期内如设备因质量出现问题，在收到买方函、电后，保证4小时内作出回应，36小时内派员到现场处理。
7.3 现场安装时，卖方派人指导安装和调试。
资料交付和职责分工
8.1 设备制造完工发运时，卖方应向买方提供如下资料和图纸：产品合格证（主要材料化学成份、各种检验报告、测试记录及焊接记录和配套件、外购件合格证等）、空冷器设备竣工图（安装总图）、易损件规格型号清单、安装使用操作维护说明书等其他必要资料。以上文件提供4份纸版、1份电子版给买方。
8.2 卖方的设计图纸须由买方、设计方确认，买方确认不减免卖方的责任。
分包商清单
主要原材料的采购按下表执行，若卖方采购过程中碰到问题，与买方及时协商解决；其他材料可以按技术协议中的要求，在卖方确认的合格供应商中采购。
	序号
	产品项目
	公司名称

	1
	钢管
	安徽天大、江苏百澄、江阴兴澄、中信泰富

	2
	锻件
	上重（福勤）、上海同舟、山西定襄、哈尔滨冠盈、无锡法兰、无锡锡玛

	3
	Q345R
	江阴兴澄、舞阳钢铁、湘潭钢铁、宝钢、首钢

	4
	电机
	南阳防爆集团股份有限公司、佳木斯电机股份有限公司

	5
	风机叶片
	保定满城航浆风机技术有限公司、青岛恒森风机厂、莱州冷却塔风机有限公司

	6
	联组传动皮带
	青岛橡胶六厂、上海华尔泰有限公司（上海宏达）

	7
	Q245R
	武钢、重钢、舞钢


涂漆
10.1 空冷器制造完毕后应喷砂除锈，涂漆前钢材表面除锈等级按GB/T8923中Sa2.5级或St3级要求，
10.2 空冷器制造完毕后应按 EQBJ033-2019《设备外表面涂料防腐工程技术条件》进行外表面的防腐涂漆处理
10.3 空冷器涂漆时应对翅片管表面及铭牌进行保护，除翅片管、铭牌及管箱外，空冷器其它表面必须涂油漆。
包装及运输及其他
11.1 空冷器设备的包装与运输应符合JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》的规定。
11.2 运输途中应采取措施防止翅片管松动、变形和受损。
11.3 设备及零部件出厂验收合格后，采用裸装和木箱包装运输，保证设备在长距离运输及装卸过程中不被腐蚀、不变形、防潮湿、防外来物的侵入、耐剧烈搬运，避免意外损坏。空冷管束在运输途中应采取措施保护法兰密封面不受损伤。如有损坏责任由卖方承担。
11.4 可拆卸的零部件和备件应装箱运输，并应有详细的装箱清单。
其他
12.1 所有本协议未能涉及的技术内容和在执行协议过程中有问题需要变动时，可由双方共同协商解决，并以文字形式记录，作为本协议的补充部分。
12.2 卖方保证所提供的设备在制造和运行过程中符合我国相关的安全法规规定，不会产生任何安全问题。
12.3 如果因设备制造而出现上述问题，其责任由卖方承担，并承担相应经济损失。
联系方式
买  方：中海外能源科技（山东）有限公司
联系人：杜建斌 
地  址：山东省日照市岚山港北工业园区中海外能源科技
电  话：13696333248
传  真：

mail: xinxianshui@dingtalk.com
卖  方：
联系人：
地  址：
邮  编：
电  话：
传  真：
E-mail：
设计方：       
联系人：
地  址：
电  话：                  
传  真：
邮  编：                
E-mail：
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