大庆石化公司炼油结构调整优化项目
120万吨/年加氢裂化装置（改造）
塔内件技术要求
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1、 项目概况

为满足中国石油大庆石化分公司炼油厂120万吨/年加氢裂化装置重石脑油改造的需要，现对加氢裂化改造所需脱气塔（0203A-C-3201）、分馏塔（0203A-C-3202）、航煤汽提塔（0203A-C-3203）、柴油汽提塔（0203A-C-3204）和石脑油分馏塔（0203A-C-3205-R）的塔内件设计方案及制造要求，制定如下技术要求。
本技术要求仅适用于中国石油大庆石化分公司炼油厂120万吨/年加氢裂化化改造装置，塔内件请购文件补充技术要求及相关设计、制造规范、性能保证及现场服务等。

该技术要求与塔内件请购文件配套使用，主要依据设计塔内件请购文件。

卖方保证提供符合现行技术规范书和现行工业标准的优质产品。
2、 总体要求
2.1 供货商应遵守项目的规范和本技术要求的要求，并应保证其分包商亦应遵守上述要求，并对所制造的产品负完全责任。

2.2 本技术要求提出的是最低限度的技术要求，并未对一切技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文，供货商应保证提供符合本技术要求和有关最新工业标准的成熟的优质产品。

2.3 如供货商未以书面形式对本技术要求的条文提出异议，则意味着供货商提供的设备完全符合本技术要求。如有异议，供货商应以书面形式向用户、设计方提出，经三方协商达成一致意见后方可变更。

2.4 在签订商务合同之后，用户、设计方保留对本技术要求提出补充要求和修改的权力，供货商承诺予以配合。具体事宜由三方商定。

2.5用户、设计方对供货商提供的资料的确认，并不能免除或减轻供货商对合同所有条款应负的责任。

2.6 供货商在产品制造过程中的任何变更必须事先以书面形式征得用户、设计方的同意。

2.7 供货商保证对其提供设备的完整性负责。

2.8 如有分包厂商或供应商，须提供其相应的资质证明材料供用户批准。

2.9 供货商的技术文件的计量单位均采用SI制。

2.10 供货商明确采用自主塔内件技术，不得侵犯任何第三方权益，产生任何法律纠纷，由供货商负责，与买方及设计方无关。

2.11 供货商提供5套光学水平仪以便进行塔盘、板式分配器、格栅等内部构件最终安装。

2.12 如有分包厂商或供应商须在技术协议中注明，并提供其相应的资质证明材料供设计方及买方认可。

2.13 卖方设计的塔内件应满足买方、设计方的设计要求，买方、设计方在确认卖方设计方案时有权对卖方塔内件提出更改要求，该更改造成的塔内件重量与数量的变化应包含在供货的范围内，不再另行增加费用。

3、 工作范围
根据设计方所提供的操作条件、塔的基本结构和汽液负荷数据完成如下工作：

3.1塔内件（塔盘、填料等）水力学计算，并提供水力学计算书及计算结果汇总；

3.2根据设计方批准的水力学计算结果，完成塔内构件（塔盘、液封盘、集油箱、分布管、填料、分布器以及相应的内件支撑梁等）的结构设计并提供设计方案,同时，根据询价文件的技术要求和相关资料完成支撑件（包括支撑梁、受液盘等）强度计算和挠度计算；

3.3根据设计方批准的塔内构件结构设计方案和强度计算及挠度计算结果，完成塔内构件的施工图（制造图）设计；

3.4根据设计方确认的塔内构件施工图（制造图）设计，完成加工制造和组装图设计；

3.5完成塔内构件的质量检验报告；

3.6提供安装施工指导书；

3.7现场安装的技术指导、检查验收及最后的塔内件安装确认工作；

3.8设计方对供货商内件的设计及制造的检查、评审、确认、批准及验收等工作，目的是确保项目满足技术、质量和规定的要求，并不意味着将减少合同中所确定的技术规定及要求和减轻供货商的责任。

3.9浮阀应安装后与塔板整体出厂，浮阀不允许有卡涩现象。

4、 技术要求
4.1供货商设计的塔内件应满足设计方的设计要求，设计方在确认供货商设4.2计方案时有权对供货商塔内件提出更改要求，该更改造成的塔内件重量与数量的变化应包含在供货的范围内，不再另行增加费用。

4.3塔内件应按询价文件进行制造和验收。

4.4浮阀应安装后与塔板整体出厂，浮阀不允许有卡涩现象；塔内件的加工误差尽可能不出现正偏差，避免出现因塔内件过大，必须现场切割所带来的安装困难；塔盘和内件均通过人孔进行安装和拆卸。

4.5需在壳体封闭前安装的所有部件应提前送到塔体制造现场安装。

4.6 卡子、浮阀、紧固件需提供不少于5%余量的备件。

5、 设计界面和设计技术文件的交付

6.1 设计界面

6.1.1全部塔内件的设计由供货商负责。

6.1.2 回流管道、分布管等部件的对接界面为伸入塔内壁200mm，具体尺寸详见塔体详细设计图。需要更换接管法兰的（配对法兰，垫片，紧固件等）均由供应商供货。

6.1.3 人孔、压力计口、液位计口、温度计口、放空口等开口方位由设计方负责提供，供货商负责确认。

6.2设计技术文件的交付

供货商应及时和用户及设计方联系塔内件的施工图设计事宜，确保不发生错、漏、碰、缺。

设计技术文件的交付计划表

	序号
	内容
	交付时间
	用户/设计方份数

	1
	塔内件（塔盘、分布管、降液板、受液盘等）水力学计算书及计算结果汇总和供确认版塔体工艺条件图及塔内件估重。
	中标后1周内
	塔体工艺条件图提供PDF版

	2
	塔内件（塔盘、分布管、降液板、受液盘、液封盘以及相应的内件支撑梁等）的结构参数、重量、图纸
	中标后2周内
	电子版

	3
	装配图、支撑件图、焊接件施工图（供审核）
	中标后2周内
	电子版

	4
	全部施工图纸和资料（包括强度计算书）
	中标后2周内
	蓝图12份/CD2份

	5
	安装施工指导书
	到货前2周
	12份/CD2份

	6
	材料出厂证明
	随箱
	12份/CD2份

	7
	原材料质量检验报告、成品质量检验报告
	随箱
	12份/CD2份


注： 

（1）图纸和文字资料采用SI单位制。

（2）图纸规格A1、文字资料A4、中间图纸A3。

（3）所有资料均提供电子版和硬拷贝，设计方各提供1份。

（4）需要确认的文件资料除非另有约定，需在10个工作日之内回复确认意见并通过设计方文控传递给供货商。

（5）在工程设计方提供相关信息后，供货商需提供在壳体封闭前安装的所有部件的明细列表。

（6）供货商需提供中文版图纸。交付文件应以蓝图或经过签名的 PDF 文件格式。 

（7）设计技术文件交付计划表中1-3项为供设计方审核资料，每版资料需供货商签署完整并加盖公章，通过文控正式传递给设计方并抄送相关联系人，传递过程中应明确资料内容及用途。

6、 质量控制

6.1原材料采购

合同签订后一周内由供货商编制主要采购计划及供应商名称和资料，并以纸质文件的形式告知用户和工程设计方以供审查，随供货提供材料生产厂商提供的材质证明书。原材料入厂后，用户有权利与供货商对原材料共同进行检验。

6.2 生产制造

6.2.1供货商根据图纸和技术要求及相关标准的要求编制合理的生产计划、生产工艺工序及其主要控制点和控制方法，制定质量检验规程。届时将以纸质文件或电子文件的形式供用户和设计方确认。

6.2.2其中生产计划将作为工作进度计划的一部分供用户和设计方确认。工作进度计划在项目前期将以月报的形式向用户和设计方提供，在项目后期将以周报的形式提供。

6.2.3不锈钢内件出厂前需要酸洗钝化处理。

6.3 检验

6.3.1供货商除对原材料的检验以外，同时也将根据供货商制定的生产工艺工序及其主要控制点和控制方法、质量检验规程，对整个制造过程进行跟踪检验并做记录。

6.3.2 对制造过程中出现的问题将按照ISO9001质量认证的要求进行纠正处理并作记录。

6.3.3 供货商在检验过程中形成的所有原始记录将作为质量证明文件的一部分在用户和设计方验收时提供。

6.3.4 供货商提供产品质量检验控制关键点，并书面通知用户和设计方进行检验、监造。

6.3.5 主要部件制造完成后应印有部件号，装运前不同型号的组装件在供货厂应预组装。供货商保证相同型号的组装件完全一致。

6.3.6 在制造过程中和发货前用户可随时抽检原材料，合格后方可发货。

6.3.7 所有部件的到货验收，应由用户、监理和供货商三方共同在现场开箱检验为准。如果供货商不能按时到达现场参加开箱检验，则以用户的开箱检验报告作为最终依据。

6.3.8 装箱清单、安装指导说明书、合格证、质量证明文件应与设备一同到达施工现场。

6.3.9 用户可随时在供货商产品制造过程中或制造完毕后对其进行检查和验收，在检查和验收时，供货商应提供相应的技术资料和检验工具。用户进行检验和验收，并不解除供货商在合同中所承担的责任。

6.4 包装运输、隔离保护措施

6.4.1 塔内件装箱前应进行预组装，主要部件制造完后，应印有部件号，并分层按位置编号（编号标记需清晰耐久），与装箱单一致。

6.4.2 供货商提供的产品进行分类包装，包装形式主要有木箱、铁构件，并以汽运方式安全运抵至总承包方指定地点。

6.4.3 为避免货物混淆，供货商将对每一包装箱进行加固以便于现场的吊运储放，并进行编号和标记，附以装箱清单，装箱清单中会注明每一产品的名称及所在件号及编号，供货商应保证其编号的唯一性。

6.5 检验放行

供货商在完成制造及所需提供的文件后将书面通知用户及设计方前往进行产品质量、数量等的最终检验，并由用户组织检验，并签署检验放行报告，此报告将作为供货商可以装运和现场可以接收的必要手续。

6.6 检测方案与检测项目清单

浮阀、塔盘及连接件采用分批随机抽检；

浮阀安装后应保持其上下的灵活性；

塔盘整体外形尺寸及平整度的检验，对每种规格进行抽检，并进行预组装。

7、 性能保证及考核

7.1性能保证

· 处理能力满足询价书要求，并且在询价书要求的弹性负荷下操作良好；

· 塔板及内构件的设计保证符合有关标准规范；

· 在给定的汽液负荷下保证每层塔板均处于良好的水力学操作范围之内；

· 保证塔内构件的处理能力和整塔的操作弹性；

· 保证塔的长周期连续稳定运行四年以上。在保证期内出现质量问题由供货商免费维修，若存在较大缺陷则延长保证期。

· 保证塔内件的使用寿命不低于15年。
· 保证塔板及内构件的机械性能；
· 确保塔的压降要求；
7.2 性能考核

（1）考核在装置投产运行正常后12个月内进行，性能考核时间为连续72小时，考核项目为性能保证指标。性能考核前1个月三方（用户、设计方、供货商）协商确认考核方案。

（2）如果设计、制造达不到性能保证，三方将协商进行整改。如果因供货商原因造成性能不能达标，供货商应承担相关责任，并将无条件重新进行设计并提供相应塔内件，直到达到要求为止。

（3）如果整改后供货商提供的塔内件仍达不到性能保证值，供货商按商务合同有关条款进行赔偿。

8、 技术服务

供货商提供相关的技术服务，所提供技术服务能满足用户在供货范围设备安装、开车的要求：

8.1提供现场塔内件安装技术指导；

8.2提供塔内件开车指导并到现场协助开车；

8.3故障处理服务的应急响应时间为：24小时之内到达现场。
8.4提供该装置有效期内的技术支持与服务。

8.5技术服务人员派遣：供货商派遣1～2名工程技术人员到用户指定的施工现场指导安装工作，免费指导安装时间见商务合同。
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