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设备概况
   大庆石化公司炼油厂计划更新液化气原料罐（Q-1）一台。球罐基本参数如下：
	设计压力
	1.3MPa
	设计温度
	50℃

	介质
	C3、C4
	全容积
	974m3

	板材
	Q345R，正火
	容器类别
	Ⅲ

	球罐内径
	12300mm
	支柱数
	10

	球壳板厚度
	30mm
	制造、检验及验收标准
	TSG 21-2016《固定式压力容器安全技术监察规程》

GB 12337-2014《钢制球形储罐》


设计图号D7240.00-SB03-01
供货范围

   按设计方提供的施工图纸进行球罐的材料采购、制造、运输、安装、检验与验收，按相关标准和施工图纸的要求提供合格的球罐产品，并提供完整的交工资料。
1.1
供货范围

( 1 ) 成型的球壳板；
( 2 ) 球罐支柱；
( 3 ) 球罐拉杆；
( 4 ) 球罐人孔凸缘、接管、法兰等零部件；
( 5 ) 接地板；
( 6 ) 球罐铭牌及其支架；
 ( 7 ) 包装及运输支撑件；
( 8 ) 产品焊接试板（8块，材料：Q345R，尺寸360 mm × 650 mm）；
 ( 9 ) 消防喷淋预焊件及其它预焊件；
( 10 ) 罐顶平台及联合梯子平台；
( 11 ) 现场组焊用焊条。
1.2
工作范围

    ( 1 ) 球壳及其零部件在工厂的成型和预制；
( 2 ) 带接管的极板及带支柱的球壳板在工厂的组对焊接；
( 3 ) 在工厂的检验及试验；
( 4 ) 表面处理手工除锈；
( 5 ) 涂刷表面保护防锈漆，包括坡口涂可焊防锈漆，法兰密封面的保护等；
 ( 6 ) 按相关规范进行设备包装；
( 7 ) 按要求进行运输（包括从卖方工厂到安装现场的运输）；
( 8 ) 完成并提供全部要求的厂商文件；

( 9 ) 球罐的现场组焊；
( 10 ) 球罐的现场无损检测；
( 11 ) 球罐的现场整体热处理，负责整体热处理所需的设备、材料及现场安装，包括热处理所需的保温和辅助材料及安装，燃烧所用设备及燃料，测温系统所需的自动平衡记录仪、补偿导线和热电偶等。
   ( 12 ) 球罐的现场耐压试验；
( 13 ) 球罐的梯子平台的制作与安装；
( 14 ) 球罐的外壁除锈防腐，梯子平台除锈防腐；
( 15 ) 球罐的保温支撑；
( 16 ) 竣工图及所有竣工资料。
1.3下列内容不在供货范围内

( 1 )球罐消防喷淋装置的制造、安装；
 ( 2 )球罐支柱的防火；
( 3 )球罐内表面的防腐及内表面与防腐有关的除锈；
( 4 )球罐的保温。

三、执行的标准规范和技术条件


执行标准

TSG 21-2016    《固定式压力容器安全技术监察规程》

GB 150.1~150.4-2011  《压力容器》

GB 12337-2014  《钢制球形储罐》

GB 50094-2010  《球形储罐施工及验收规范》

GB713 -2014  《锅炉和压力容器用钢板》

GB/T 228-2010  《金属材料  室温拉伸试验方法》

GB/T 229-2007  《金属夏比缺口冲击试验方法》

GB/T232-2010《金属材料  弯曲试验方法》

GB/T 2653-2008  《焊接接头弯曲及压扁试验方法》

GB/T 3965-2012 《熔敷金属中扩散氢测定方法》

GB/T 30583-2014 《承压设备焊后热处理规程》 

GB 6479-2013 《化肥设备用高压无缝钢管》

NB/T47015-2011 《压力容器焊接规程》
NB/T 47014-2011 《承压设备焊接工艺评定》
NB/T47018.1～NB/T 47018.7-2011《承压设备用焊接材料订货技术条件》
NB/T47008-2010《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》
NB/T47013.1-47013.6-2015 《承压设备无损检测》

JB/T 4711-2003  《压力容器涂敷与运输包装》

HG/T20592-2009~ HG/T20635-2009  《钢制管法兰、垫片、紧固件》

上述图纸、技术要求、技术协议中引用的相关标准、规范均应采用最新版本，当规范、标准与本技术条件及图样的要求不一致时，采用有利于保证质量性能的较高要求的标准。

四、一般规定
4.1应持有特种设备（压力容器，球壳板制造Ⅲ类）制造许可证及压力容器、球形储罐现场组焊(Ⅲ类)的许可证。
4.2从事球罐焊接的焊工，应当按照有关安全技术规范的规定考核合格，取得相应项目的《特种设备作业人员证》后，方可在有效期内从事合格项目范围内的焊接工作。
4.3球罐安装前，应当书面告知所在直辖市或者设区的市的特种设备安全监督管理部门，并应接受政府监督机构授权的检验检测单位的监督检验。

4.4球罐焊接前，施工单位必须有合格的焊接工艺评定报告。焊接工艺评定应符合现行行业标准NB/T 47014的有关规定。

4.5球罐焊接施工应使用经过评定合格的焊接工艺规程或根据焊接工艺评定报告编制的焊接作业指导书。

4.6焊接作业应遵守国家和行业的安全、环保规定和其它专项规定。

4.7无损检测人员应取得相应资质，资质证件备查。

4.8球罐安装施工前，卖方应编制《施工组织设计》，其内容应包括施工组织方案、组装方案、焊接方案、无损检测方案、整体热处理、耐压试验实施方案等,报买方或监理方审批后实施；另外应根据买方或监理要求编制《HSE计划书》，报买方或监理审批实施。
五、技术性能描述

5.1 原材料验收及确认

5.1.1球壳板材厂家要求为舞阳钢铁股份有限公司。球罐用钢应附有钢厂的钢材质量证明书，制造单位应按质量证明书和图纸技术要求及相关材料标准对钢材进行验收，正火状态供货。

5.1.2制造厂应按图纸要求对钢板逐张进行超声检测，Ⅱ级合格。球壳板不允许拼接，球壳板不得有分层。

5.2球壳板及零部件的制造应按GB12337-2014标准和施工图的要求进行制造与验收，并制定完善的质量计划。

5.3焊条应具有质量证明书，并应符合《承压设备用焊接材料订货技术条件》要求。

5.4球罐人孔以及接管法兰配用的螺柱、螺母材料均符合设计图纸要求。螺柱的螺纹须辊制，不得车削加工，表面不得有裂纹等缺陷。

5.5 组焊和热处理

5.5.1 球罐安装前基础的检查与验收应符合GB50094-2010的要求。

5.5.2 球壳、支柱的组装及零部件的组装的应按照GB50094的要求。

5.5.3 球罐组焊后尺寸检查满足GB50094的要求。

5.5.4 制造厂编制热处理工艺程序，提供焊后热处理工艺曲线图，并需经监理或业主批准。保证焊后整体热处理工艺与焊接工艺评定和作业指导书一致，实际操作的热处理曲线符合设计和工艺措施要求。
5.5.6热处理后球罐几何尺寸按照GB50094进行验收。

5.5.7制造厂制造前在招标方案中需给出球罐整体热处理后母材、焊缝及热影响区的硬度指标，该硬度指标将作为衡量热处理效果的验收标准，保证设备的本质安全。

5.6 产品焊接试板
向用户提供产品焊接试板8块。包括“立焊”、“横焊”和“平焊＋仰焊”三组试板，尺寸为360 mm × 650 mm，试板应从制造球壳的板材上切割。试板与球罐用材应具有相同标准、相同牌号、相同厚度和相同热处理状态。

用户将对热处理后的试板进行相关的力学性能检验和评定，评定结果作为球罐制造合格的标准。

5.7涂漆

球壳板的外表面应除锈，质量达到Sa2.5级，涂醇酸类底漆两道。坡口表面及其外边缘50mm范围内涂可焊性防锈涂料。

六、标识、包装及运输

6.1球壳板

 球壳板采用钢结构托架包装，凸面朝上，每包重量视运输方式而定，不宜超过30t,用钢丝绳将球壳板同托架捆扎在一起。严禁在球壳板面引弧或焊接。

6.2支柱拉杆

 支柱拉杆集束包扎，汽运可直接以扁钢捆扎。

6.3包装箱

 销子、螺栓、螺母及对应法兰等零部件，应装箱发运，装箱时应注意大而重的零部件放下面，小而轻的零部件放上面，箱内应采取适宜的隔离措施，防止在运输途中碰撞损伤。

6.4标识

包装完后，在裸装产品和包装箱上的明显部位做如下标识：产品名称、规格、罐位号、产品编号、重量总共箱（件）数及箱号、包装号等。发货站及到货站、发货单位及收货单位、出厂或装箱日期、大型包装的重心点等。

6.5 运输

    汽车运至买方施工现场。

七、质量保证和现场服务

7.1球罐制造、安装质量目标

        球片制造合格率： 100%
焊接一次合格率：98%以上；
工程交验一次合格率100%；
7.2设备质保期为装置投料试车合格后12个月或设备验收合格后18个月，以日期先到者为准。 

在质量保证期内设备出现质量问题，卖方在2小时内答复，如需派人到现场处理，在12小时内派遣人员到达现场，质保期内出现的质量问题如因制造、运输等制造商原因造成质量问题由制造商免费维修或更换。由于买方使用操作不当造成设备损坏，制造商积极配合维修。
技术资料交付

按照TSG 21-2016 和GB 12337-2014要求交付资料，数量1正5副。
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