更换化水3#盐酸储罐技术要求（设备购买）
一、设备概述
购买一台16m3盐酸储罐更换3#盐酸储罐。

二、位号、名称、型号规格、数量及说明
	序号
	设备名称
	型号规格
	数量

	要求及说明

	1
	16m3盐酸储罐
	Φ2000×6000
	1台
	见技术要求


三、技术标准和规范
《HG/T 4088-2022 塑料衬里设备 通用技术条件》

《HG/T 4112-2009 塑料衬里储槽和罐式容器技术条件》

《NB/T 47003.1-2022 钢制焊接常压容器》
《NB/T 47042-2014 卧式容器》
《HG/T 20592~20635-2009 钢制管法兰.垫片.紧固件》
《NB/T 47023-2012 长颈对焊法兰》
四、储罐设计条件
a)、技术标准和规范：见“二、技术标准和规范”；

b)、操作参数：

	工作压力
	工作温度
	液位高度
	交变载荷
	接管载荷

	常压
	常温
	100%
	/
	/


 c）、使用地及自然条件：

	海拔高度
	地震烈度
	环境温度（年平均）
	极端最高温度
	极端最低温度
	环境相对湿度（年平均）

	1905米
	8 度
	14.70C
	31.5 0C
	 -7.80C
	73%


 d）、介质组分：30% 盐酸；

 e）、预计使用年限：30年；

 f）、几何参数及管口方位：见附件16m3盐酸储罐图纸；

g）、安装位置：化水车间；

五、技术要求

1、储罐的设计、制造单位具备健全的质量管理体系，投标时应附质量体系相关材料；
2、储罐设备接口尺寸（安装尺寸）及方位布置按图制作；

3、储罐筒体材料使用Q235-B，并提供材料质量合格证明文件；
4、管口法兰一律选用带颈对焊法兰，≥DN300的法兰按照《NB/T 47023-2012 长颈对焊法兰》标准执行，＜DN300的法兰按照《HG/T 20592~20635-2009 钢制管法兰.垫片.紧固件》标准执行，密封垫片选用PTFE包覆垫片；

5、乙方根据设计条件进行储罐的设计制作，并按照《NB/T 47003.1-2022 钢制焊接常压容器》、《NB/T 47042-2014 卧式容器》对储罐进行强度校核和稳定性校核；制造前提供图纸供我方核对；
6、储罐筒体纵向焊缝和环向焊缝采用埋弧自动焊接，焊缝饱满；

7、盐酸储罐筒体制造完工后以0.98Mpa表压进行水压试验，保压时间不得少于30min；
8、水压试验合格后才能进行防腐内衬，内衬材料采用PE（改性聚乙烯），使用滚塑法进行内衬施工，衬塑厚度16mm-18mm，衬塑完成后内表面应平整、光滑、坚固、不渗漏、不剥离；滚塑完成后按规范进行电火花探伤；
9、内衬完成后进行盛水试验；

10、储罐筒体外表面进行Sa2.5级喷砂除锈，并涂刷防腐油漆；底漆要求选用环氧富锌底漆涂刷2遍，面漆为丙烯酸脂肪族聚氨酯面漆涂刷2遍，面漆颜色为铁红64R01；面漆涂刷应均匀、平整，无流挂、漏刷、气泡等缺陷，每道涂层厚度要求在30μm至50μm；防腐油漆品牌应选择Juton（佐敦）、国际、PPG。
六、昆纤向供方提供的用于招标的图纸资料
提供《16m3盐酸储罐》作参考。
七、制造周期要求
合同签订之后6周内到货。
八、运输和包装
1、法兰翻边采用橡胶板进行保护；
2、输送过程中储罐固定，不得受到冲击和重物堆压，装卸时不应抛掷；
3、储罐外表面防腐涂层在运输过程中不得受损。

九、质量及验收
1、外观检查：储罐涂层表面均匀、牢固，不应有气泡、龟裂、流挂、夹杂物、邹皮、露底、剥落、杂色等缺陷；储罐焊缝均匀饱满、美观，外形尺寸无明显的偏差；
2、提供筒体试压记录报告、电火花探伤报告、试水情况记录；

2、提供设备质量证明书，质量证明文件应包含：
1）、产品合格证；
2）、容器说明书，包含：容器特性（设计压力、试验压力、设计温度、工作介质）、容器总图、容器主要零部件表；
3）、质量证明书，包含：主要零部件材料化学和力学性能、无损检测结果、压力试验结果。

3、质保期为设备安装验收合格之日起12个月。期间如出现设备制造质量问题乙方负责处理并承担相应费用。
十、资料及培训

/

十一、技术专有权
/

十二、保密协议
/

十三、其他要求（（施工资质、授权等要求）

/
