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1、 范围    

1、  本技术投标书规定了设备的设计、材料选用、制造、检验和验收所要达到的技术标准及要求。 

二、质量要求、技术要求：

1、设备制造图依据业主提供的工程图、工艺数据表、工程规定及国家相关制造标准和规范。本次招标为两个碳钢储罐，整体厚度为4mm,板厚不低于3.85mm,板材产地可选沙钢，宝钢。剩余未两个不锈钢储罐，整体厚度为3mm,板厚不低于2.95mm产地可选太钢，张浦。
2、制造标准及规范：

            适用标准和规范
� GB/T 150.1~150.4-2011 压力容器
� TSG 21-2016 固定式压力容器安全技术监察规程
� NB/T 47041-2014 塔式容器
� NB/T 47042-2014 卧式容器
� NB/T 47003.1 -2009 钢制焊接常压容器
� NB/T 47013-2015 承压设备无损检测
� NB/T 47014-2011 承压设备用焊接工艺评定
� NB/T 47015-2011 压力容器焊接规程
� GB/T 713-2014 锅炉和压力容器用钢板
� GB/T 24511-2018 承压设备用不锈钢钢板及钢带
� GB/T 14976-2012 流体输送用不锈钢无缝钢管
� NB/T 47008-2017 承压设备用碳素钢和合金钢锻件
� NB/T 47010-2017 承压设备用不锈钢和耐热钢锻件
� JB/T 4711-2003 压力容器涂敷与运输包装

3、 业主提供《钢制容器技术规定》之相关内容

工作和供货范围
3.1 供货范围
（√） 容器本体
（√） 工程图或数据表所示内件(包括与容器焊接件和可拆件)
（√） 铭牌和铭牌座

（√） 人孔吊柱或铰链
（√） 接地板
（√） 零部件吊耳
（√） 法兰盖带螺栓、螺母、垫片（人孔和带法兰盖接管）
3.2 工作范围
（√） 设计（强度计算和详细制造图样）
（√） 制造
（√） 焊接工艺规程
（√） 焊接工艺评定
（√） 原材料认证
（√） 检验和试验（在车间）
（√） 化学清洗（不锈钢）
（√） 油漆（底漆，在车间）
（√） 包装

（√） 运输（到安装现场）
（√） 现场组装焊接（如有必要）
四、提供资料

1、 设备的竣工图；

2、 材料质量证明书；

3、 产品外观及几何尺寸检验报告；

4、 无损探伤检验报告；

5、 压力试验报告；

6、 产品的质量合格证；

7、 提供资料数量按需方要求.

5、 制造技术方案

1、制造前的准备：

首先由技术人员进行工艺性审图，熟悉图纸及相关制造技术要求。根据技术规范和我公司制作能力，确定制造工艺方案、编制制造工艺文件。

2、材料采购要求：

技术人员根据设备图纸编制材料计划，采购部门依据材料计划备料，材料供应厂家必须符合要求，材料应具有合格的材质证明书，并必须满足图纸要求及相应国家标准的规定，材料回厂经检验员检验后方可发料使用。

3、筒体制作：

下料前复核尺寸，筒节下料必须控制对角线误差不得大于图纸、标准和规范要求；周长应与封头或设备法兰、锥体相匹配；下料前做好标记移植，下料过程中注意保护材料的表面质量，特别是不锈钢材料。

筒节卷制前必须清除割渣等氧化物，板料切割面必须打磨平整光滑；卷制前必须检查卷板机辊轴的表面是否平整光滑。

筒节卷制时板材应与卷板机主轴垂直，纵缝边与卷板机辊轴相平行；筒节两端周长误差应控制在3mm以内，错边量应符合图纸、标准和规范要求，筒节点焊时，所用焊材必须按焊接工艺卡的规定与母材相对应，点固密度为30～100。

筒节校圆时储罐筒节圆度应控制在百分之一的筒节内径，且≤25；换热器筒节圆度应控制在千分之五筒节内径，且DN≤1200时，其值不大于5，DN＞1200时，其值不大于7；纵缝及纵缝两侧必须使用样板检查并与样板基本吻合。

筒节组对纵缝位置应符合工艺文件的要求，以开孔位置不得在焊缝上为原则，尽量错开垫板的覆盖；筒节组对的错边量应符合相应标准要求；棱角度为δ/10+2且≤5。

4、焊接：

焊工按照焊接设备的工作令号、焊接工艺要求领用焊材，所领焊条、焊剂的烘烤时间应符合相应工艺要求，焊条必须放在保温桶内使用。

焊前准备工作应符合焊接工艺要求（坡口、母材表面等）；焊接参数、方法的选用严格按照焊接工艺要求；A、B类焊缝的余高、咬边等应符合GB150－2011的规定，焊缝成型应与母材圆滑过度，焊接接头不能过于明显。

焊前必须注意对母材的保护，不锈钢设备焊缝两侧涂滑石粉以防飞溅，背面清根时涂滑石粉须加大面积和厚度。无损检测合格率必须大于95％。

焊接完成后，焊缝表面不得有飞溅、气孔、杂物，焊接塔头明显部位修磨。母材表面不得有凹坑、划伤，临时焊点需修磨，修磨处不可低于母材。焊缝外观检验要求：AB类焊缝余高为：单面坡口，0～15%的钢材厚度；双面坡口，0～15%的坡口高度和1/2的钝边；CD类焊脚高度图纸无规定时，取薄板厚度，补强圈的焊脚，当厚度大于8mm时，其焊脚尺寸为补强圈厚度的70%，且不小于8mm；焊缝外观不得有裂纹、未焊透、未熔合、和弧坑；焊缝应与母材圆滑过渡，角焊缝应凹形圆滑过渡；允许有咬边的容器，焊缝咬边深度不得大于0.5mm，咬边的连续长度不大于100mm，焊道两边咬边总长不超过该焊缝长的10%。

5、接管、法兰：

领出合格且与图样要求一致的接管、接管法兰；接管与接管法兰组对：接管插入法兰的尺寸以距法兰密封面一个管壁厚加2mm为宜；法兰安装垂直度≤法兰外径/100，且≤3。

接管法兰焊接时法兰密封面不宜烧破，组对、焊接接管法兰时必须保护好法兰密封面，法兰密封面不得直接和地面接触，中间加垫软质材料；焊接完成后整齐放置货架上，用时再取出；温度计、液位计等特殊管口焊后内部必须磨平。

6、划线开孔：

划线开孔前仔细核对图纸，确认管口方位图的有效性，有疑问及时和技术部门沟通；根据实际周长和开孔需要划出筒体、封头的各等分线。并标识好方位（0°、90°、180°、270°）。

根据图样划出每个管口的具体位置，并标识好管口编号、划出管口的大小；再次核实管口方位、位置，核实无误通知检验员检验；检验员认真仔细的确认，确认无误后通知车间开孔。

开孔前做好母材表面保护，避免开孔时伤及，污染母材；选择合适的开孔方式开孔，所开孔必须规则；必须根据图纸和工艺文件加工管口坡口。

7、接管与筒体组对焊接：

正确领用已焊接的接管（规格，材质等与图样要求一致），接管与筒体组对时，应控制接管外伸长、法兰螺栓孔跨中方式，接管与筒体的垂直度；组对时禁止直接锤击法兰任何部位。接管与筒体焊接前检查坡口是否符合图纸和工艺文件，焊接时筒体内部做好相应保护，避免污染母材；无人孔设备和换热器壳体上的接管必须先将接管内部焊缝焊接完成方可进入下道工序；接管支撑焊接应采取小电流或氩弧焊，防止产生变形和咬边现象。

8、零部件组对焊接：

领出合格的零部件；零部件组对严格按图样、工艺文件制作，零部件组对前必须清除割渣等氧化物，切割面必须打磨平整光滑；零部件与筒体组对时，应正确组对其位置，组对时严禁直接锤击零部件本体。

零部件焊接应符合相应要求，焊缝必须高矮一致，无明显焊接接头，按图纸和相关规范要求确保焊角高度，焊缝与筒体、零部件之间必须圆滑过度。焊角高度不能过大，零部件原始上边角必须保留。

9、试压：

试压前容器上所有与受压元件相焊的焊接工作已经完成并合格，内部检验合格；试验前，容器各紧固件装配齐全（试验盲板经过强度核实），并紧固妥当；垫片及盲板安装到位。

容器开孔补强圈在试压前以0.4～0.5Mpa的气压检查焊接接头质量；试验用压力表应选用两个量程相同，并经检定合格，压力表的量程为1.5～3倍的试验压力，一般2倍为宜，压力表精度不低于1.6级，表盘直径不小于100mm；压力表应安装在容器顶处或最高点，表面应正装并便于观察；压力试验流程符合相关标准规定，压力试验方式、压力符合图样要求。

10、酸洗、油漆：

外观要求：油漆品种符合图纸和规范要求，设备表面除锈应符合图纸和规范要求；每道油漆间隔时间按照规范要求，油漆表面不得有流挂、气孔、杂物；每道油漆的厚度必须满足图纸和规范要求。

不锈钢设备外观要求：不锈钢酸洗钝化符合要求，表面清洁，不得有黑斑、花斑，蓝点试验合格；不锈钢设备在组对最后一道环缝前，应将设备内部酸洗到位，试压前再次酸洗内部；此时要做好人员保护，保持内部通风，避免不必要的人员伤害。

11、包装、运输

制作试压完成后，设备内部用压缩空气吹扫干净，封闭所有接管法兰口，确保内部干燥清洁。按JB/T4711－2003中的规定包装、运输。



