
中海外能源科技（山东）有限公司

沥青车间技改项目
换热器
技术协议书
买方：中海外能源科技（山东）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”）、                             （以下简称“卖方”）就中海外能源科技（山东）有限公司沥青车间技改项目换热器设计、制造、检验、验收和交付等进行友好协商，达成以下技术协议。本协议作为合同的技术附件，与合同具有同等的法律效力。

总则
1.1本技术协议仅适用于中海外能源科技（山东）有限公司沥青车间技改项目4台换热器、材料采购、制造、检验、验收和交付的最低要求。

1.2本技术协议、制造图（蓝图）、合同附件等与有关标准、规范中的要求相冲突时，卖方应在制造前通知买方并得到澄清和明确，原则上按其中最严格者执行。

1.3卖方可按高于本技术协议要求的企业标准和工程经验提供优质产品，但要确保符合相关法律和法规的要求。

1.4卖方对买方提出的标准、规范、图纸及本技术协议的要求有任何偏离，均应以书面形式及时向买方澄清，并经买方认可后方能生效。

1.5买方的审查以及是否参加卖方供货设备的检验，均不免除或减轻卖方的任何合同责任。

如果本技术附件与有关的标准、规范的要求之间有冲突时，应按较严格的规范或标准执行。

2、供货范围

2.1卖方应向买方提供下列设备及其附属构件

	换热器
	

	序号
	位号
	设备名称
	设备规格
	管束材质
	壳体材质
	工作温度（管程）
	工作温度（壳程）
	台数
	折流板间距

	1
	E1140/1.2
	石脑油冷却器
	BES600-1.6-85-6.0/25- 4 I
	10#（99防腐）
	Q345R
	45.9~50
	40~50
	2
	B=300

	2
	E-1110/3.4
	新增原油-减渣换热器
	BES1100-2.5-325-6.0/25- 4 I
	10#
	Q345R
	132~150
	215~162
	2
	B=300

	合计
	
	
	
	
	
	
	4
	


说明：材质要求以本协议为准，除此之外，应遵循设计院的要求
附属构件包括但不限于：

1）重叠安装换热器支座，连接螺栓、螺母及垫板；

2）设备铭牌为不锈钢（铭牌支架最低高出保温层20mm，无保温层设备铭牌支架最低为100mm）；

3）膨胀节（如需要）；

4）加强圈（如需要）；

5）环首螺栓（如需要）；

6）吊耳（如需要）；

7）保温钉及垫板（热处理设备垫板及所有保温设备所需保温钉（如有）与设备焊接后发货）。

2.3卖方供货范围

由卖方设计的换热器应包括对应法兰、螺栓、螺母及垫片。

3、工作范围

    卖方应根据买方要求完成供货范围内设备的图纸设计（如有）、材料采购、制造、检验、油漆、包装、运输及必要的现场技术服务。制造厂所出设备图纸需经买方签字确认后才可以进行设备加工制造。

4、制造标准及依据

4.1上述设备严格按照买方提供的工程技术条件进行制造，卖方对设计文件的任何修改必须征得买方的书面同意后方可实施。

4.2换热器在设计和制造过程中严格遵照下列标准（下述标准应以本协议签署日的最新版本为准），当所用标准和本技术条件相矛盾时，应按严者执行。

TSG 21-2016           《固定式压力容器安全技术监察规程》

GB/T 150.1～4-2011    《压力容器》

GB/T151-2014 《热交换器》

HG/T20584-2011《钢制化工容器制造技术要求》

NB/T47014-2011《承压设备焊接工艺评定》

 GB/T25198-2010《压力容器用封头》

NB/T47015-2011《压力容器焊接规程》

NB/T47016-2011《承压设备产品焊接试件的力学性能检验》

NB/T47013.1～8-2015《承压设备无损检测》

GB 713-2014《锅炉和压力容器用钢板》

GB24511-2009《承压设备用不锈钢钢板及钢带》

NB/T47008-2010《压力容器用碳素钢和低合金钢锻件》

NB/T47010-2010《承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》

GB9948-2013《石油裂化用无缝钢管》

GB 13296-2013《锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管》

NB/T47018-2011《承压设备产品焊接材料订货技术条件》

NB/T47023-2012《压力容器法兰》

GB/T1804-2000《一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差》

GB8923-1998《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》

JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》

5、制造及检验

5.1 卖方应严格按买方技术要求，技术协议及相关标准规范进行设备制造。

5.2制造关键节点与见证点表

	序号
	关键点
	控制地点
	检查内容
	控制方式

	1
	原材料质量控制
	质量检验处
	主要原材料（含焊材）质量

证明书
	R

	2
	
	质量检验处
	原材料入厂复验报告（如有）
	R

	3
	
	钢材料存放处
	钢材料表面质量检验
	W

	4
	工艺文件见证
	工艺处
	焊接工艺评定、焊接规程、

焊工资格
	R

	5
	部件成型及几何

尺寸控制
	生产现场
	几何尺寸
	R

	6
	焊缝检查（纵环焊

缝、接管及附件

角焊缝、堆焊）
	生产现场
	焊缝外观及焊工钢印检查
	W

	7
	
	检查站
	焊缝无损探伤报告
	R

	8
	热处理控制
	检查站
	热处理报告（如有）
	R

	9
	
	检查站
	试样的机械性能检查报告
	R

	10
	水压试验
	生产现场
	水压试验报告等
	H

	11
	完工检查
	产品现场
	主要尺寸完工检查记录
	W

	12
	
	
	焊缝及母材表面质量检查
	W

	13
	
	
	内部清洁度检查
	W

	14
	
	
	油漆包装质量检查
	W


备注：

1：W—现场见证；H—停止点；R—文件见证

2：以上见证点（W点、H点）卖方需提前7天书面通知买方，买方需在3个工作日内书面回复，否则将视为放弃见证。买方及第三方检验对卖方产品检查与否不能免除或降低卖方的责任，卖方对产品质量负全部责任。

5.3卖方应按本技术协议及相关规定的要求自行对设备进行检验。

5.4买方代表提出对本协议及相关规定中要求的检验项目进行审查或现场见证，卖方应无条件接受并积极配合买方及第三方检验的工作。

5.5卖方应根据全部审查和检验要求（包括第三方检验）制定详细的审查和检验计划（包括审查、检验的项目、时间、内容、依据的标准及合格等级等）。这些审查和检验计划应提交买方审查。

5.6买方及第三方检验并不减轻卖方应负的责任。

5.7设备制造、检验和验收除应符合GB/T151、GB150和TSGR0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》的规定。

6、表面除锈、油漆、包装和运输
换热器的运输包装应符合JB/T4711-2003的规定。
6.1表面除锈和油漆
6.1.1设备制造完毕后表面应彻底除锈，表面除锈应按JB/T 4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》的要求进行。
6.1.2除不锈钢表面和铭牌外，设备其它表面清理完毕后必须油漆。
6.1.3所有机加工表面应涂上防锈油脂或其它经确认的防腐剂。
6.1.4包装和运输应符合项目包装和运输通用规定。
6.1.5设备均应标明吊装位置以便于装卸和移位。
6.1.6设备包装前应进行安装方位标识。
6.1.7热处理设备要做好“请勿焊接、撞击”标识。
6.2包装和运输
6.2.1卖方应提供可靠、牢固、可防锈、防潮的产品包装，能适应长途运输和承受多次装卸。卖方承担由于包装和保护措施不当而引起的产品锈蚀、损坏和丢失的责任。
6.2.2设备运输及保存期间应采取适当措施进行干燥密封保护。设备法兰带正式垫片出厂。设备法兰应做防水、防锈处理。需考虑长途运输过程中的碰撞、划伤防护问题，确保到现场设备完好无损。
6.2.3备品备件、专用工具应单独包装。
6.2.4包装和运输应符合JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》的要求。
6.2.5每个单独的包装箱应附详细的装箱单。
6.2.7卖方负责用专车将设备运输到现场指定地点，车板交货。
7、验收
7.1卖方应自行按本技术协议和相关规定对设备进行中间和最终验收，并出具检查和验收报告。买方有权对制造过程中的关键点（水压试验等）进行现场见证。
7.2买方将按本技术协议和相关规定，根据卖方的计划在制造厂对设备进行中间和最终检查和验收。
7.3到货验收：买方提前3天书面通知卖方所提供货物进行开箱验收，验收时按照装箱单上所列明细进行。如卖方未如期到达，买方可自行开箱验收，卖方承认买方的验收结果。
7.4买方负责验收后产品的储存和保管。
8、性能保证
8.1 卖方保证所提供的产品是全新和可靠的。

8.2 在安装、试运转和性能考核期间，发生任何产品的损坏，买卖双方应共同检查原因，如果这种损坏是由于卖方的原因引起的，则这种损坏应由卖方自费处理，由卖方更正、修理或更换。如果这种损坏是由于买方的原因，则买方应自费更正、修理或更换此产品，卖方有责任提供协助。

8.3 质保期应是装置运行后12个月。

8.4 在质保期内，如发现有任何设备缺陷或不符合本技术协议规定，买方应立刻用传真或电话方式通知卖方，卖方应在4小时内给予答复，如有需要，卖方派服务工程师在24小时内到现场协助解决。如果确认是卖方责任，卖方要在买方的限定时间内，自费修理或更换此设备有缺陷的部件。

9、主要材料的供货厂商

	外购材料
	供应商名称

	碳钢板材
	首钢、舞钢、鞍钢、济钢或同规模公司

	不锈钢板
	太钢、宝钢

	复合钢板
	四川惊雷、大连大爆、南京宝泰、承德帝圣、

	碳钢换热管
	沈阳特种、常熟无缝

	Cr-Mo换热管
	江阴兴澄、常州瑞源、常熟无缝、江阴百澄

	不锈钢换热管
	浙江久立、常州博尼、辽宁泰朗、江苏正驰、华田不锈钢

	垫片
	广州南方、南京艾志、山东华仪、抚顺华恒

	锻件
	无锡法兰、抚顺佳业、山西定襄、抚顺华恒

	焊材
	大西洋、哈焊所、北京金威、金桥、昆山京群、安泰科技

	管束防腐
	济南华仪、东营远博、沈阳钱源隆、东营天威


备注：1、钢板及换热管等材料入厂后应进行外观检查，不得有分层，表面不允许有裂纹、气孔、折叠、夹杂、结疤等缺陷。

10、技术服务

 卖方所提供的技术服务应能满足所供设备的安装、开车、正常运转等要求。

11、其他

11.1 双方承诺对他方提供的涉及知识产权的内容进行保护，并承担保密任务。

11.2 本技术协议自双方签字之日起生效。

11.3 本技术协议一式四份，经双方签字生效后买方执三份，卖方执一份。

11.4 卖方人员进入现场，应遵守买方有关安全规定及规章制度。

11.5 其它未尽事宜，三方协商解决。

11.6 该技术协议连同商务合同一并具有同等法律效力。

12、技术资料及交付进度

12.1 一般要求

12.1.1 卖方提供的资料应使用国家法定单位制即国际单位制，语言文字为简体中文版。

12.1.2 卖方要及时提供与合同设备设计、制造有关的所有资料。

12.1.3对于其它没有列入合同技术资料清单，确是工程所必需的文件和资料，一经发现，卖方也应及时免费提供。

12.2 技术文件和图纸

卖方在产品完成后，应向买方提供下述技术文件和图纸:

（1）设备和备品备件资料文件，包括但不限于：设备和备品备件发运和装箱的详细资料（各种清单）。

（2）详细的产品质量文件应按TSG R0004-2009《固定式压力容器安全技术监察规程》提供。

12.3 设计资料交付进度

12.3.1由卖方设计的换热器卖方应在接到中标通知书后15个工作日内向买方开始提交签署换热器总图，供买方确认。终版电子版图为PDF图纸和PDF文件，包括计算书及文件目录。

12.4 竣工资料编制要求、交付数量和交付方式

  1）竣工资料除图纸外采用统一A4纸张装订。

  2）100%竣工资料内容需由驻厂监造（如有）确认签字后交付买方（符合设计方规定）。

  3）竣工资料应带有明确的清单目录，并对每种图、表主题与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。

  4）竣工资料交付买方共计1套，。

  5）卖方提供文件资料及交付时间：

	序号
	文件名称
	中间确认将文件
	最终交付文件
	备注

	
	
	份数
	时间
	份数
	时间
	

	1
	设备制造进度计划
	1
	正式施工图纸完成后一周内
	
	
	

	2
	产品质量控制计划（含停止点及见证点表）
	1
	正式施工图纸完成后一周内
	
	
	

	3
	产品检验计划
	1
	受到中标通知后二周内
	
	
	

	4
	设备的详细设计图纸
	1
	收到所有设计条件后15日内送审，买方10天内返回审核意见
	
	
	

	5
	受压元件材料和焊接材料的原始质量证明书
	
	材料到厂后
	
	
	

	6
	产品质量证明书
	
	
	6
	产品交付后一个月内
	


注：材料质保书提供复印件（加盖制造厂材料质保章）；

12.5压力容器出厂或者竣工时，制造单位应当向使用单位至少提供以下技术文件和资料：

12.5.1包括竣工图、产品合格证、《特种设备监督检验证书》和设计单位提供的压力容器设计文件，并同时提供存储压力容器产品合格证、产品质量证明文件电子文档的光盘或者其它电子存储介质。

12.5.2竣工图样，竣工图样上应当有设计单位设计专用章（复印章无效），并且加盖竣工章（竣工图章上标注制造单位名称、制造许可证编号、审核人的签字和“竣工图”字样）；如制造中发生材料代用、无损检测方法改变，加工尺寸变更等，制造单位按照设计单位书面批准文件的要求在竣工图样上做出清晰标注，标注出有修改人的签字及修改日期。

12.5.3压力容器产品合格证（含产品数据表）和产品质量证明文件；产品质量证明文件包括材料清单、主要受压元件材料质量证明书、质量计划、外观及几何尺寸检验报告、焊接（粘接）记录、无损检测报告、热处理报告及自动记录曲线、耐压试验报告及泄露试验报告、产品铭牌的拓印件或者复印件。（如果是真空绝热压力容器，还包括封口真空度、真空夹层泄漏率、静态蒸发率等检测结果）

12.5.4单独出厂的压力容器受压元件和受压部件的制造单位，应当向订购单位提供其产品质量证明文件。

12.5.5制造单位同时提供存储压力容器产品合格证、产品质量证明文件电子文档2份/台。

12.5.6 竣工资料内容需由质检部门确认签字后交付甲方。

12.5.7竣工资料应带有明确的清单目录，并对每种图、表与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。
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