
福建省东南电化股份有限公司

一二期二次盐水系统扩能项目

钢制衬里、玻璃鳞片非标设备技术规格书



福建省东南电化股份有限公司(以下简称“买方”)就福建省东南电化股份有限公司一二期

二次盐水系统扩能项目制技术规格书。本技术规格书经买方、卖方签字后作为设备和/或材料

采购商务合同的技术附件，随同商务合同具有同等的法律效力。

1. 买方

2. 业主及工厂所在地

福建省东南电化股份有限公司

福建省东南电化股份有限公司 福建省福清市江阴港城经济区

3. 包含的设备

本文件中所包含的设备见下表：

序号 位号 设备名称 规格 主体材质 数量

1 40V1003 高位反应罐 DN4750*5000 Q345R(内涂玻璃鳞片) 1

带地脚螺栓

注：表中信息均应以双方确认的设备图纸为准。

4. 本技术协议所附文件

本技术协议所附的文件见下表。表中的工程规定和文件是本技术协议的一部分，卖方应严

格执行下表所附文件。

序号 文件号 版次 文件名称 备注

1 D01 涂漆涂色工程规定

2 D01 衬里容器工程规定
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5. 文件要求

5.1 所有的文件和图纸都至少应注明业主的名称、项目号、买方名称、买方图纸编号、设备位 号和

设备名称。

5.2卖方交付的过程供审查文件及最终批准后的文件为PDF 格式。

5.3 卖方提供的文件内容按照第8.0节规定，且最终文件至少应包含下列内容：

全套设备竣工图(不含标准图);(纸质版及扫描电子版)

产品合格证书；

产品质量证明文件(《固定式压力容器安全技术监察规程》4.1.4所规定的内容);

供货清单(含备品备件、材料清单);

装箱清单等。

5.4 本协议中涉及的设备按照所附工程图上要求的标准(含相关衬里标准)进行设计、制造和 检验

验收，并按相应标准提供资料。

6. 供货范围和工作范围

6.1供货范围

(x)设备本体(含衬里)

(x)设备工程图、正式的草图或数据单上表明的所有内外件

()液位计

()液位计配带的截止阀及与液位计、设备本体间的各连接件

(x)所有与设备直接相焊的内、外件
()基础模板及规板

(x)地脚螺栓和螺母或固定螺栓和螺母

(x)铭牌及铭牌座 ()

顶部吊柱

()丝网除沫器

(x)人孔铰链或吊柱

(x) 接地板(每台设备至少两个)

(x)绝热支撑圈

(x)吊耳和尾部吊耳，如需要

(x)梯子平台预焊件，管架、防火构件等预焊件

(x)梯子平台、管架、防火构件等的连接板

(x)工程图上标明的直梯及护栏
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(x)运输用零件，其中包括

(x)运输用的接管法兰盖、螺栓、螺母和垫片

(x)运输用的临时垫木

(x)托架

()起吊用梁或展开棒

(x)吊运设备用的木制带

()其它

()现场组装用专用工具或配件

()现场组装用焊条

(x)盲法兰、螺栓、螺母和垫片(注3)

(x)配对法兰、螺栓、螺母和垫片(注4)

(x)接管备用垫片(注4)

(x)接管备用螺栓和螺母(注4)

(x)设备法兰备用垫片(注4)

(x)设备法兰备用螺栓和螺母(注4)

(x)视镜

注3:限于人孔、手孔和盲法兰；

注4:限于人孔、手孔、盲法兰和配对法兰，设备法兰，开车用备品备件为螺栓、螺母：

10%(最少2/每种规格);垫片100%; 2年备品备件为螺栓、螺母：10 %(最少2/每种 规

格);垫片100%;(2年备品备件不在本次供货范围)

注5:卖方应提供详细的备用螺栓、螺母、垫片的清单；

注6:所有运送至现场的垫片均为正式垫片(限人孔、手孔、盲法兰和配对法兰、设备法兰 )

6.2工作范围

(x)制造

(x)焊接工艺评定试验(注7)

(x)焊接性能评定试验(注7)

(x)车间内检验和试验

()不锈钢材料的 PMI 检验

(x)材料的复验

(x)梯子平台预组装(如需要)

(x) 梯子平台与设备的预组装(如需要)

(x)玻璃鳞片的施工及检验

(x)橡胶衬里的施工、硫化及检验 ()

规范钢印

(x)车间涂漆(注8):

(x)底漆

(x)中间漆

(x)面漆
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(x)设备内部防锈(注8):

()填充易挥发抑制剂

()填充干燥剂

()充氮气，压力50kPa(g), 并配有阀和压力表以及补氮装置

(x)适于运输的包装

(x)运输到项目现场

()不锈钢设备的化学清洗

(x)现场安装指导

注7:如果试验已经做过且合格，则不需要。

注8:金属部分外防腐按 T22011-31-064-MC07 涂漆涂色工程规定；非金属衬里保护按 相关

产品标准。

6.3 买方范围

(x)现场安装

(x)绝热材料

(x)防火材料

7. 与买方要求的偏差

7.1总则

卖方接受附件文件中的要求和条件，无偏差。

7.2设计规范的偏离

(x)不接受设计规范的偏差

7.3材料规范的偏离

(x)不接受材料规范的偏离
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8. 订货后所需文件

8.1总则

8.1.1所有的文件和图纸都至少应注明业主的名称、项目号、买方名称、买方图纸编号、设备

位号和设备名称。

8.1.2所有文件和图纸应以下列语言表述

()英语

(x)汉语

()汉语加英语

8.1.3文件和图纸应提供的份数如下：

用于资料：

批准/确认：

检验和试验记录：

最终文件：

8.1.4应采用下述单位制

()公制和摄氏单位

(x)SI 单位

份数

按合同

纸制 按合同

纸制

纸制/电子

按合同

按合同

()英制和磅系统对于管子尺寸和温度压力等级来说是个例外

8.2要求的文件和图纸及其交付日期

8.2.1所有文件和图纸将按下列条件交付到买方办公室：

文件交付日期(×)意向书收到日或()开工会举行的日期算起。

(1)技术文件

(x) 见表1供货厂商文件一览表

()以后通知

(2)有关制造进度和交货期的文件 发布日期(周)

-供货商组织机构

-总体生产计划

-分供货清单并附有分供货厂商

-详细的制造组装计划

-月进度报告

-供货商文件目录和交付日期

(3)有关检验文件

按合同

按合同

按合同

按合同

按合同

按合同

发布日期(周

-检验和试验申请 C 按合同
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-检验/试验记录

(4)有关包装运输文件

按合同

发布日期(周)

-完成包装清单

-包装检验申请

按合同

按合同

表1供货厂商文件一览表

文件名称 批
审查

(注)

提交时间

(周)

备

注

(x) 外形图和载荷数据 A 2

(x) 文件目录和提交计划 A 2

(x) 总装配图 A 4

(x) 计算书 A 4

(x) 材料采购规定 R 4

(x) 风/地震载荷计算 A 4

(x) 分供应商一览表(原材料) A 4

(x) 分供货商一览表(标准件) A 4

(x) 详细零部件图 A 4

(x)
整体衬里施工程序(包含但不限于测厚、电火

花检验) A 4

(x) 局部增强衬里施工程序(如接管等) A 4

(x) 橡胶衬里施工工艺规程 A 4

(x)
橡胶衬里工艺评定试件(已有施工经验且能保

证产品质量，可免)
1 4

(x) 橡胶硫化工艺 A 4

(x) 检验计划 A 4

(x) X-射线无损检测程序 A 6

(x) 超声检测程序 A 6

(x) 渗透检测程序 A 6

(x) 磁粉检测程序 A 6

(x) 泄漏试验程序 A 6

(x) 液压试验程序 A 6

() 搅拌器静平衡试验程序 A 6

() 搅拌器动平衡试验程序 A 6

() 搅拌器静运转试验程序 A 6

(x) 制造顺序图 A 8

(x) 运输/安装结构计算 A 8

(x) 焊接工艺试验结果 A 8
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文件名称 批
审查

(注)

提交时间

(周)

备

注

(x) 焊接工艺指导书 A 8

(x) 焊工及其资格证明 R 8

(x) 试验和检验规定 A 8

(x) 生产进度表包括试验日期 A 10

(x) 焊缝布置图 R 10

(x) 焊后热处理程序 A -

() 浇铸说明 R -

(x) 包装草图和规定 A 12

(x) 涂漆规定 A 12

() 螺栓上紧说明 R -

(x) 化学清洗说明 R -

(x) 安装指导书 R 16

(x) 运输和储存指导书 R 16

(x) 2年操作用备品备件清单 A 16

(x) 安装试车用备品备件 A 16

(x) 现场组装说明 R 16

注：A:用于批准；

l: 资料；

R: 审阅

8.2.2卖方文件和图纸的批准

供买方批准的文件和图纸应注明“供批准”,由买方审查过的文件和图纸将在从收到后2

周内返回给卖方。

8.2.3返回

业主将在审查完卖方文件后返回卖方，文件上将注明公司的审查意见或结果。

8.2.4在收到返回的文件后卖方的工作

a) 当文件被审查后有修改意见，卖方应按照公司的审查意见修改文件并于收到文件起1

周内返回修改后的文件供审查。

当卖方不同意公司的审查意见时，卖方应在收到返回的文件后1周内将合理的原因通知

业主。如果这样的分歧不在1周内通知 业主, 那么 业主 的审查意见将被视为卖方已经接受

而 且应遵照执行。

b) 当文件被最终被批准后，卖方可按照从 业主 返回的文件进行制造工作。

8.2.5版次问题

供审查的文件从 D01 版开始，依次 D02,D03……, 每版应对上一版的审查意见做出响

应并做好版次标记。最终应提交C01 版的施工图，待业主 确认并返回后方可进行制造工作。

8.3文件交付格式规定
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卖方交付的过程供审查批准的文件应为 PDF 格式。最终文件批准后应向买方提交带有

“供施工”字样的终版PDF 设备总装配图和零部件图。

最终的正式全套文件交付按合同要求。

8.4 业主的审查和批准不免除卖方提供满足合同要求产品的责任。

9. 检验与试验

9.1 检验和试验应按照下列要求由卖方完成：

(x)本文件的要求和/或工程图图中的规定

(x)卖方建议由买方批准的程序

9.2检验和试验计划见下表

设备类别 静设备 版次 A

货物

1.业主参加的目击检验

2.买方的检验形式

序 3.卖方完成的检验/试验

号 4.卖方提供的证件/记录

No. 质量控制/检验/试验项目 备注

01 预检验会议(如果需要)

02 R P X焊工合格记录

03 R P x焊接工艺评定试验记录(已合格的)

04 R P Y 无损检验员合格记录

05 S P Y焊接和制造监督

06 S P Y 材料包括焊接材料的储存条件

07 R P Y校验控制

检验和试验

08 R R X 材料轧制报告/试验报告

09 R P X材料证明书和可追踪标记

10 H H P X材料复验(当需要时)

11 H H P X划线开孔

12 R P X热处理方案

13 S P X焊接工艺评定试验(当要求时)

14 S P X焊接准备和装配以及背部清根后的焊接

15 R P X修复报告(修复须事先得到买方同意)

16 R P X热处理记录

17 S P X 无损检验

18 S P X 产品试板(若需要)
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19 s P X 最终状态的硬度检验(当规定时)

20 w w P X 表面/尺寸检查包括内件

21 s P x 不锈钢及其焊接材料的PMI检验

22 S P X 补强圈的气密试验

23 w w P X 设备的泄漏试验

24 H H P X 设备的水压试验

25 S P x 内件的安装

26 S P X 内表面处理和清洗试验

27 S P X 运输采取的措施，如充氮等

28 S P X 管子与管板胀接的胀接率

29 S P X 换热管与管板焊接接头的无损检测

30 S P X 管束插入前的表面/尺寸检查

31 R P X 表面处理检测结果

32 R P X 玻璃鳞片衬里施工料配制说明(含底漆、面漆)

33 R P X 橡胶硫化工艺说明

34 R P X 橡胶衬里粘结强度测试结果

35 R P X 衬里施工方案(含局部增强衬里)

36 R P X 衬里厚度、电火花检测

37 R P x 橡胶衬里硬度检测

38 R P x 橡胶衬里质量评定

预发货检验

39 S P X 外表面处理和涂漆

40 S P X 运输前的包装和标记

41 R P X 检验放行前的检验和试验报告检查

42

缩写及定义

P: 卖方的检验和试验

X: 须提交买方

Y: 不须提交买方但在车间审查

H: 停止点-表示所有与生产有关的活动在没有得到买方的允许前不允许继续进行。

w: 目击点-表示买方想目击所标出的检验项目.如果买方确认不目击相关的检验项目，虽

没有买方的批准，但生产可以进行.

S: 目击但局部检查.开始的操作为目击点，随后的操作是否检查取决于在考虑以前的检验

结果的前提下的买方的判断.

R: 买方将检查检验和试验记录.

注：
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1.卖方通知买方

2.当规范/地方法规要求第三方检验时，由第三方检验员要求的目击/停止点按相应规范/法

规的要求.

3.买方的检验方式可能根据设备的重要性以及在工作过程中对卖方QC 的评估进行改变.

4.卖方应提供上述的检验计划以及买方采购规定中对质量/检验/试验的要求.

10.质量保证

卖方及其分供商必须按照 ISO 9001:2015 要求执行质量管理体系。卖方应提供 ISO

9001:2015 认证。在设备/材料生产过程中，业主 有权对卖方随时进行质量审核，以确保卖

方的质量体系与其承诺保持一致。

卖方应当提交质量计划，描述设备的质量保证和控制的实现方法。该质量计划应包括卖方

的 ISO9001 认证和其质量方针、目标，以便业主 审查、批准。

业主或者买方有权亲自或派代表对卖方进行检查或者审查。这种检查不能作为业主控制产

品质量的证明。业主和买方的检查不能减免卖方提供高质量产品的责任。

11.售后服务

设备在安装过程中，如果需要，卖方应及时到现场进行安装指导；设备在运输、安装和试

车过程中发生的任何损坏，卖方应当及时配合买方进行修复；设备在运行过程中发生的任何问

题，卖方应当及时配合买方和业主进行处理。

12. 包装、运输及验货

设备的包装、运输及验货按合同。

13.卖方责任

卖方应当按照买卖双方的保密协议对买方提供的文件采取保密措施。

14.技术协调会

在订单得到并收到买方的通知后，卖方应派遣足够且合格的人员到买方的办公室(中国)

按照下列日期举行技术协调会议，费用由卖方承担。会议上应当确认和讨论进度、组织机构、

工作程序、卖方文件清单(包括提交计划)和其他未澄清项。

开工会：得到订单通知(2)周后，会期(1)天

设计澄清会：开工会()周后，会期()天

15.其 它

除了工程图中的要求外，应满足下列要求。

15.1 卖方应保证设备的使用和安全。

15.2接管法兰应按工程图，以保证与管道的连接。

15.3 管法兰按HG/T20592-2009 中 B 系列钢管法兰尺寸规格。

15.4 所有螺纹为ISO 米制螺纹。

15.5 所有的检验和耐压试验完成后，卖方应对设备表面进行除锈，并对各项制造质量包括

除锈检验合格后，方可允许涂漆。
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15.6 备件与设备本体分开包装。

15.7 所有法兰开口在运输时用盲板和垫片且用螺栓把紧。

15.8 设备在运输过程中应封闭所有开口，并采取适当的措施，以免损伤衬里。

15.9 设备压力试验应采用正式垫片。

15.10设备的运输方式为：整体运输。

15.11设备加工制造过程中部件外协加工(若有)必须经过买方或买方委托的第三方监造的评

审认可后方可以进行，相应的外协方应有完备的质保体系和外协件加工工作程序。

15.12设备必须由买方或买方委托的第三方监造的签字的放行单方可发货。

15.13设计输入：

基本风压：950Pa

基本雪压：0

年极端最低气温：-1.2℃

设防地震烈度：7度

设计基本地震加速度：0.10g

设计地震分组：第三组

场地土类别：Ⅲ

地面粗糙度：A 类

联系方式

买方： 福建省东南电化股份有限公司

联系人：邓升华

地址：福建省东南电化股份有限公司 福建省福清市江阴港城经济区

电话：1 5 0 5 9 9 3 8 1 1 2

电子邮箱： 1 5 0 5 9 9 3 8 1 1 2 @ f j p e c . c o m . c n
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