[bookmark: _GoBack]空冷器采购项目
 技术要求
[bookmark: _Toc4667]1.基本要求
1.1本技术附件提出了标的物的功能设计、结构、性能、资料交付、售后服务等方面的技术要求。
1.2投标方提供的设备应保证功能完整、技术满足要求，并能满足人身安全、劳动保护、环保和节能要求。
1.3所有零部件均须正确设计和制造，在正常工况下均能安全、持续运行。没有过度的应力、振动、温升、磨损、腐蚀、老化等问题。
1.4投标方提供的所有技术文件内容和产品图样，除非在签订的技术协议中另作规定外，均应使用中国的相应国家标准、各行业标准、国际标准化组织标准和/或其它先进国际标准。计量单位采用中国法定计量单位。
1.5投标方所有的材料及零部件(或元器件)均符合有关规范的要求，且是新的和优质的，并能满足当地环境条件的要求。标的设备交付时应提供生产许可证、产品检验合格证及使用维护说明书等相关资料，不得采用国家公布的淘汰产品。
1.6所使用的零件或组件，特别是易损件应具备可维护、更换性，优先采用国标标准。
1.7易于磨损、腐蚀、老化或需要调整、检查和更换的部件提供备用品清单，并能比较方便地拆卸、更换和修理。
1.8外露的转动部件均设置防护罩，且便于拆卸。各转动零、部件须转动灵活，无卡阻现象。
1.9本技术附件仅提供有限的、最低限度的技术要求，并未对所有技术细节做出规定，也未完全陈述与之有关规范和标准的详细条文，投标方应根据自己的经验和有关国家、行业最新技术规范和标准以及招标方提供的技术资料要求提供本技术附件中所列的、满足有关工业化标准要求的优良设备。并且投标方的产品应保证符合国家、行业最新技术规范和标准以及招标方提供的技术资料的要求；如果提供的技术资料、制造标准低于国家、行业最新技术规范和标准时，按照较高标准执行，必须满足招标方实际使用需求。
1.10如果投标方没有以书面形式对本技术附件的条款提出异议，那么默认为完全认同本技术附件的要求；在签订合同后，招标方有权提出因规范标准和规程发生变化而产生的一些补充要求，具体由双方共同商定。
1.11投标方对设备的完整性、安全性、可靠性负责，严格按照双方确认的技术资料进行制造；制造过程中如有变更或修改，必须经双方共同签字确认后方可变更。
1.12投标方应保证所供设备的合法性，如因此产生了侵权行为，由投标方承担，并不得影响招标方权益。
1.13投标方应保证所承制的设备部件不得分割外包，配套件、标准件除外。
1.14设备供货（包括设计、制造、检验、试验等）应严格遵循适用的国际、国家、行业以及相关的工程技术文件中相应条款的要求。
[bookmark: _Toc24956]2.技术参数
	序号
	设备编号
	设备名称
	规格型号/技术参数
	数量
	重量
	功率
	备注

	
	
	
	
	个/台
	(kg)
	(kW)
	

	1
	01
	热水空冷器
	型号：
	1
	
	
	

	
	
	
	热水流量：8~12t/h,压力：0.8MPa
	
	
	
	

	
	
	
	进水温度：170~180℃，出水温度≤90℃
	
	
	
	

	
	
	
	换热面积：≥578m2
	
	
	
	

	
	
	
	换热管材质：10#
	
	
	
	

	
	
	MT01 
	电动机
	1
	
	7.5
	

	
	
	
	型号：
	
	
	
	

	
	
	
	功率：7.5kw
	
	
	
	

	2
	02
	蒸汽空冷器
	型号：
	1
	
	
	

	
	
	
	蒸汽流量：10~12t/h，压力3.2Mpa
	
	
	
	

	
	
	
	进气温度：255℃，出水温度≤90℃
	
	
	
	

	
	
	
	换热面积：≥2204m2
	
	
	
	

	
	
	
	换热管材质：10#
	
	
	
	

	
	
	MT01 
	电动机
	2
	
	22
	

	
	
	
	型号：
	
	
	
	

	
	
	
	功率：2*11kw
	
	
	
	



3. [bookmark: _Toc2324]技术要求
3.1 投标方负责所有空冷器的选型、选材，并提供平面布置图。
3.2 招标方对空冷器总装图进行确认，招标方的确认丝毫不免除投标方应负的责任。
[bookmark: _Toc1198132][bookmark: _Toc262496016]3.3执行标准及规范 
空冷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。
	[bookmark: _Toc369081792]序 号
	项 目
	标准编号及名称

	1
	通用
	GB/T150.1～GB150.4-2024《压力容器》

	
	
	NB/T47007-2018《空冷式热交换器》

	2
	设计
	NB/T47007-2018《空冷式热交换器》

	
	
	GB150.1～GB150.4-2024《压力容器》

	
	
	GB/T151-2014《热交换器》

	
	
	GB50009-2012《建筑结构载荷规范》

	
	
	GB50011-2010《建筑抗震设计规范》

	
	
	GB50017-2017《钢结构设计规范》

	
	
	GB50205-2020《钢结构工程施工质量验收规范》

	
	
	JB/T10562-2006《一般用途轴流风机技术条件》

	
	
	SH/T3406-2022《石油化工钢制管法兰》

	3
	材料及验收
	GB50205-2020《钢结构工程施工质量验收规范》

	
	
	NB/T47008-2017《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》

	
	
	GB/T 713-2023《承压设备用钢板和钢带》

	
	
	GB/T 9948-2022《石油裂化用无缝钢管》

	
	
	GB/T13237-2013《优质碳素结构钢冷轧薄钢板和钢带》

	
	
	GB/T14976-2022《流体输送用不锈钢无缝钢管》

	
	
	GB/T13296-2022《锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管》

	
	
	GB/T24511-2022《承压设备用不锈钢板及钢带》

	
	
	NB/T47010-2017《承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》

	
	
	GB/T21833-2008《奥氏体-铁素体型双相不锈钢无缝钢管》

	
	
	GB/T4437.1-2023《铝及铝合金热挤压管》

	
	
	GB/T3880.1-2012《一般工业用铝及铝合金板、带材》

	
	
	GB/T1804-2000《一般公差、未注公差的线性和角度尺寸的公差》

	
	
	GB/T3077-2015《合金结构钢》

	
	
	NB/T 47013.1~15-2023 《承压设备无损检测》

	
	
	NB/T47016-2024《承压设备产品焊接试件的力学性能检验》

	
	
	NB/T47018-2011《承压设备焊接材料订货技术条件》

	
	
	NB/T47019-2021《锅炉、换热器用管订货技术条件》

	
	
	GB/T4437.1-2024《铝及铝合金热挤压管第一部分：无缝圆管》

	
	
	GB/T 3880.1-2012一般工业用铝及铝合金板、带材

	4
	制造及焊接
	GB150.1～GB150.4-2011《压力容器》

	
	
	NB/T47007-2018《空冷式热交换器》

	
	
	NB/T47014-2011 《承压设备焊接工艺评定》

	
	
	NB/T47015-2011 《压力容器焊接规程》

	5
	油漆、包装和运输
	GB/T8923.1《涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视规定》

	
	
	GB/T8923-2023《涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》

	
	
	SH/T3043-2003《石油化工设备管道钢结构表面色和标志规定》

	
	
	NB/T10558-2021 《压力容器涂敷与运输包装》


[bookmark: _Toc1198133]3.4材料
空冷器管箱、换热管、管束的零部件材质应符合空冷器数据表中的相应规定，其主要受压原件的材料必须具有钢材生产厂提供的质量证明书或其复印件。
[bookmark: _Toc369081793]3.4.1 水冷却空冷器管束管箱用钢板材质为Q345R，蒸汽冷凝空冷器管箱管子、管板材质为Q345R应符合GB/T 713.2-2023《承压设备用钢板和钢带》。
3.4.2空冷器换热基管用无缝钢管应符合GB/T 3087-202X《锅低中压锅炉用无缝钢管》的规定。
3.4.3 空冷器构架主体材料为Q235B，平台铺板采用热浸锌钢格栅板。
3.4.4 风机叶片材质为铝合金。
3.4.5 翅片用铝应符合GB/T4437.1-2024《铝及铝合金热挤压管第一部分：无缝圆管》的规定。
3.4.6 百叶窗叶片材质为铝合金。
3.4.7 水冷却空冷器管束管箱采用丝堵式板焊结构，丝堵及垫片材料由制造厂确定，但须保证管箱的硬度至少比丝堵、垫片高30HBW。
[bookmark: _Toc1198134]3.5设计、制造、检验及验收
3.5.1 管束
★3.5.1.1 换热管不允许拼接，且在制造前应逐根进行水压试验。试验压力为不小于2倍的设计压力且不大于标准要求的最高压力，保压时间不小于10秒，合格后方可用于制造。
3.5.1.2 DR双金属翅片管的基管和铝管应贴合紧密，且翅片管端应采取措施，防止雨水进入铝管与基管之间的缝隙处。
3.5.1.3 管箱的承压焊缝（包括开口接管的焊缝）应采用双面焊全焊透结构；无法进行双面焊时应进行氩弧焊打底，保证全焊透。换热管与管箱的焊接应采用两道焊。
3.5.1.4 换热管与管板的连接采用强度焊加贴胀。
★3.5.1.5 空冷器A、B 类承压焊缝（隔板、加强板除外）应进行100% 射线检测（RT）；无法进行射线检测的部位，应进行100% 超声检测（UT）。射线检测技术等级不低于AB 级，合格级别为Ⅱ 级；超声检测技术等级不低于B 级，合格级别为Ⅰ 级。C、D 类承压焊缝按NB/T 47013-2015进行100% 渗透检测（PT），合格级别为Ⅰ 级。
3.5.1.6所有管束制造完成后应按GB/T150-2024中的规定进行耐压试验，并提供耐压试验报告，耐压试验完毕后，用压缩空气吹干；在设备进行耐压试验前2周书面通知买方派人现场监检。
3.5.1.7构架和空冷器出入口接管法兰标准按HG/T20615-2009执行，空冷器进出口管嘴受力和力矩应不小于API661规定的2倍。
3.5.1.8 除换热管外，与工作介质接触的碳钢部件的腐蚀裕量不小于3mm（拉撑板每侧取1.5mm）。
3.5.2 构架
3.5.2.1 构架为水平式，风箱型式为方箱型鼓风式风箱。
3.5.2.2 钢结构应按GB50205-2020《钢结构工程施工质量验收规范》进行制造和验收。
[bookmark: OLE_LINK3][bookmark: OLE_LINK2]3.5.3 风机
3.5.3.1 风机轮毂作静平衡，叶片作力矩平衡试验。
3.5.3.2 风机调节角度方式：手动调节。
[bookmark: _Hlk493598447]3.5.3.3 空冷器风机采用带静电传导的V型皮带。风机轴承注油采用钢管，并引至风机机架便于注油。
3.5.3.4 空冷器风机的单机噪声值应≤85B（A）（叶轮旋转平面，距风筒边缘1m处）。
3.5.3.5 电机能效等级为二级能效，电机立式安装，轴部加防水措施。防护等级IP55，电机采用非铠装电缆进线，配套防爆电缆密封接头。如风机电机带变频，则电机50%为变频电机，变频范围为20-50Hz，冷却方式为IC411自扇冷。
3.5.4 百叶窗
[bookmark: _Toc369081794]3.5.4.1 百叶窗叶片采用铝合金。
3.5.4.2 百叶窗调节方式设计为手动调角方式。
[bookmark: _Toc8183][bookmark: _Toc516748338]4.供货范围与接口界面
4.1 供货的范围与配置清单：
	空冷器

	序号
	设备名称
	配置清单
	规    格     型    号
	数量
	备        注

	1
	水冷却空冷器
	管束
	换热管材质：10#，换热管规格：Φ25×2.5
	1套
	 


	
	
	闭式构架
	管箱材质：Q345R
	1套
	

	
	
	风机
	工频电机
	1台
	

	
	
	百叶窗
	
	1台
	

	
	
	梯子、平台
	
	1套
	

	
	
	
	
	
	

	2
	蒸汽冷凝空冷器
	管束
	换热管10#，换热管规格：Φ25×2.5
	1套
	

	
	
	闭式构架
	管箱材：Q345R
	1套
	

	
	
	风机
	变频电机
	2台
	

	
	
	百叶窗
	
	2
	

	
	
	梯子、平台
	
	1套
	

	
	
	
	
	
	


4.2 供货界区划分
4.2.1 供货与工艺管线的接口界面为与工艺管线连接的空冷器本体接管法兰口，含配对法兰、螺栓螺母及法兰垫片。
4.2.2 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（不含变频器与控制柜）。
4.2.3 供货与土建部分的接口为空冷器构架地脚板以上，含地脚板，不含地脚螺栓，检修平台由卖方设计供货。
4.2.4 同一装置内如出现不同空冷器供应商所供空冷构架搭接的情况，在图纸对接中，由买方负责协调、供应商执行。
5.质量保证
5.1全部零部件均应进行工厂检验，并保证制造满足设计图纸的要求。
5.2投标方应提供有关质量保证的各项文件，这些文件至少包括：
a) 产品检验合格证书;
b) 材料合格证及按照订货合同规定提供的材料检验报告；
c) 技术协议中对零件有热处理要求时，则应提供热处理报告。关键热处理件的加热温度、保温时间或加热制度应保留质量记录，以备检查；
d) 技术协议中对材料检验有特殊规定，或要求进行无损探伤检验时，则还应提供相应的检验报告；
e) 技术协议中对壳体、密封性有要求时，则应提供试验报告，试验报告应载明试验执行的标准、试验条件、试验结果等；
f) 图样上规定的重要配合尺寸与其加工后的实测尺寸，要对照列入检查报告；
g) 外购的所有配套件的合格证、说明书及检验报告，其原件或复印件应附在产品的相应随机文件内；
5.3设备在技术协议规定的质保期内，因制造质量问题而发生损坏、或不能进行正常工作时，投标方应免费为招标方修理或免费更换零部件，直至满足使用要求。
5.4因投标方设备质量问题导致招标方设备无法正常运行，造成损失的，招标方有权进行索赔。
[bookmark: _Toc2219]6.验收
6.1外观检验
整体应美观，不应有凹坑等缺陷。焊接部分应平整且符合GB150标准的规定。外表油漆应光洁，不应有脱落和锈斑现象，外表颜色需经甲方确认。
6.2整机试压检验
整机出厂前做耐压试验，以设计压力的1.25倍进行耐压试验，30min内压力应无下降，然后缓慢降至设计压力，30min无异样后缓慢降压至零。
[bookmark: _Toc6818]7.设备涂装
[bookmark: _Hlk141026150]1）.标准色卡号面漆颜色GSB05-1426-2001
面漆颜色需满足业主要求。
2） 防锈与涂漆
[bookmark: _Hlk161988579]  根据生产环境特点，所有的钢结构都进行除锈和防腐处理，除锈等级不低于Sa2.5，防腐年限不小于10年。钢结构防腐满足现行《工业建筑防腐蚀设计标准》的要求。
室内主体结构，使用温度＜120℃。表面处理不低于Sa2½级，漆膜厚度如下表：
	[bookmark: _Toc58602279][bookmark: _Toc58606725]涂 层
	[bookmark: _Toc58602280][bookmark: _Toc58606726]类  型
	[bookmark: _Toc58602281][bookmark: _Toc58606727]干膜厚度
[bookmark: _Toc58602282][bookmark: _Toc58606728]（µm）
	[bookmark: _Toc58602283][bookmark: _Toc58606729]表面处理

	[bookmark: _Toc58606730][bookmark: _Toc58602284]底漆
	[bookmark: _Toc58606731][bookmark: _Toc58602285]多用途环氧漆
	[bookmark: _Toc58606732][bookmark: _Toc58602286]50
	[bookmark: _Toc58606733][bookmark: _Toc58602287][bookmark: _Toc58606734][bookmark: _Toc58602288]不低于Sa2½级除锈

	[bookmark: _Toc58606735][bookmark: _Toc58602289]中漆
	[bookmark: _Toc58602290][bookmark: _Toc58606736]多用途环氧漆
	[bookmark: _Toc58606737][bookmark: _Toc58602291]40
	

	[bookmark: _Toc58602292][bookmark: _Toc58606738]面漆
	[bookmark: _Toc58602293][bookmark: _Toc58606739]丙烯酸聚氨酯面漆
	[bookmark: _Toc58602294][bookmark: _Toc58606740]60
	

	[bookmark: _Toc58602295][bookmark: _Toc58606741]总膜厚
	
	[bookmark: _Toc58602296][bookmark: _Toc58606742]150
	


底漆、中间漆和面漆应当采用不同颜色， 每一层都应有足够的对比度,以便鉴定是否全部覆盖。
机面漆颜色由招标方确定。安装后所有钢结构表面补涂漆由投标方提供。
涂装的颜色（色卡）由招标方提供。
3）涂装前对物件表面的要求
所有设备、配套件及管路在涂漆前必须进行合格的表面处理，表面处理不良会使油漆失效。油漆涂装作业前必须清除基材表面污物、浮锈、松动的氧化皮及锈蚀物，保持清洁干燥、无露水、无尘、无油污，尽可能为油漆提供一个清洁完好的表面。可参照《涂装通用技术条件》GB/T 37400.12-2019或详细咨询油漆供货厂家。
4）检查项目及方法
按GB/T 37400.12-2019或油漆供货厂家的《使用说明书》执行。
5）.未涂漆的所有外露加工面必须有防锈措施—涂沥青漆，所有配合面涂防锈油并包装保护。
6）.基材处理
去除基材表面的浮锈、松动的氧化皮，保持清洁、无尘、无油，使涂料接触真正的钢铁表面。
注：若本附件与其他标准有冲突时，按两者之间更高标准执行。若业主有特殊要求按业主技术协议执行。
