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前  言

本标准为中国海洋石油集团有限公司采购标准建设工作成果文件，包括采购技术标准和采购商务标准，发布后在该类物资采购工作中使用。
本标准由二级单位名称提出并归口，属于集团公司采购标准化Ⅱ类文件。

本标准归属物资分类：A290603混合设备。
本标准起草单位：中海石油炼化有限责任公司。
本标准主要起草人：郑玉琳、高博。
本标准文件审核人：李晓晨。
运行五部常减压装置工艺防腐技术改造项目

14台混合器采购技术招标文件

总则

1.1总体要求

本标准规定了混合器的材料、设计、采购、制造、检验与验收以及涂覆，标识包装的基本要求。

本技术标准规定了投标人供货范围和材料、制造、检验及试验所采用的规范、标准和必须遵循的相关文件及技术要求。

投标人对所供设备及工作的质量负有全部责任，投标人的供货应完全遵循技术标准规定的各条款和招标人提供的规格型号的要求。

投标人承诺，投标人接受招标人或其指定的第三方监检，但招标人或其指定的第三方的整检并不解除乙方的责任。招标人对投标人文件的审核，不能减轻或取消投标人对所供设备应承担的责任和义务。

投标人提供的所有图纸和技术文件中的文字和计量单位，均采用简体中文和中华人民共和国法定计量单位。

本标准为编制询价文件、报价文件、技术协议、设计文件的依据。

招标人提供混合器设备数据表以及现场公用工程及气象条件供投标人进行设计使用。

业绩要求：要求投标人拥有不低于 5 家大型炼化企业波瓣注剂喷嘴应用业绩。
★资质要求：要求投标人须具有国家市场监督管理总局颁发颁发的D级及以上压力容器设计制造许可证以及压力管道元件特种设备制造许可证，时间在有效期内。
1.2★符号说明和评标影响

本采购技术标准中加注星号（“★”）的条款为极重要条款，对这些条款的任何偏离将导致报价无效。

1.3投标人按设计院提供的混合器请购文件、数据表、主体材料要求，进行混合器的选型、设计制造和校验。

1.4投标人对所提供产品的质量及设备的完整性、可靠性完全负责，招标人和设计方对投标人交付资料的确认，并不免除和减轻投标人对产品质量应负的责任。

供货和工作范围

2.1设备清单如下：

	序 号
	注入设施位号
	注入设施名称
	注剂注入
量 L/h
	注剂压力MPa（G）
	稀释剂注入量 L/h
	稀释剂压力MPa（G）
	主管规格

	1
	X-101
	注脱钙剂设施
	30
	2.5
	1000
	2.3
	DN80

	2
	X-102/1.2
	注脱钙剂设施
	15
	2.5
	500
	2.3
	DN80

	3
	X-103
	注脱钙剂设施
	30
	2.5
	1000
	2.3
	DN80

	4
	X-104/1.2
	注脱钙剂设施
	15
	2.5
	500
	2.3
	DN80

	5
	X-105
	注常二中高温缓蚀剂设施
	4
	1.35
	300
	1.13
	DN300

	6
	X-106
	注减二中高温缓蚀剂设施
	4
	1.8
	300
	1.67
	DN150

	7
	X-107
	注减三中高温缓蚀剂设施
	4
	1.6
	300
	1.4
	DN250

	8
	X-108/1.2
	注常渣高温缓蚀剂设施
	4
	2.3
	300
	2.1
	DN300

	9
	X-109
	注低温缓
蚀剂设施
	2
	1.8
	200
	1.21
	DN200

	10
	X-110
	注低温缓
蚀剂设施
	2
	1.8
	200
	1.07
	DN300

	11
	X-111
	注低温缓
蚀剂设施
	4
	1.8
	300
	1.20
	DN400


备注：1、法兰采用 SH/T3406-2022。

管道尺寸采用 SH/T3405-2017。

2.2 投标人主要供货范围（包括并不限于，与设计询价文件互为补充）

1）位号：X-101、X-102/1.2、X-103、X-104/1.2 的混合器供货明细如下：

	序号
	设备名称
	技术要求
	数量
	备注

	1
	文丘里微量混合器
	材质：316L
	1 个/套
	

	2
	配对法兰
	材质：与主管相同
	2 个/套
	

	3
	紧固件
	材质：碳钢
	2 套/套
	

	4
	缠绕垫片
	材质：不锈钢
	2 套/套
	


供货范围示意图如下（虚线范围内均属于投标人供货范围）：
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2）位号X-105、X-106、X-107、X-108/1.2、X-109、X-110、X-111的供货明细如下：

	序号
	设备名称
	技术要求
	数量
	备注

	1
	喷嘴
	材质：316L
	1 个/套
	

	2
	文丘里微量混合器
	材质：316L
	1 个/套
	

	3
	母管连接套管及配套法兰垫片
	材质：与母管相同
	1 套/套
	

	4
	闸阀
	Gate
Valve ，BB ，OS&Y ，PN50，
RF(SH/T3406) ，ASTMA216
WCB,Trim:316/STL,Stem:A182,F316,
Packing:GBPR,Gasket:S.S/FG
SWG,Bolt/Nut:ASTM A193
Gr.B7M/ASTM A194 Gr.2HM.
	1 个/套
	

	5
	过滤器
	壳体：碳钢，滤芯：304（10 目）
	1 个/套
	


供货范围示意图如下（虚线范围内均属于投标人供货范围）：
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2.3 随机备品备件

	序号
	备件名称
	数量

	1
	垫片
	200%

	2
	螺栓螺母
	20%，同规格的不少于 2 套


2.4 附件

——静电接地板（如有）

——不锈钢铭牌及托架

——运输装置

特殊工具：

——现场安装的特殊工具（如有）

★2.2投标人主要工作范围（包括并不限于，与设计询价文件互为补充）

投标人负责提供混合器壳体、内件和外部附件等设计、制造、预组装、检（试）验、包装，其工作内容至少应包括：

——根据工程设计方提供的基础数据、附图和技术要求，完成注剂在线稀释注入设施的设计、计算、制造等； 并负责向工程设计方提供设备的外形尺寸、工艺流程、 开口要求、重量及总图等；
——提供设备的装配图、施工图或设备制造图，并提供供货设备中涉及压力管道元件或压力容器监督检验报告及证书；
——负责对设备的制造、检查、试验或拼装并将其原始记录提供给招标人和工程设计方；
——负责现场的安装指导，参加设备的性能考核；
——负责产品包装及运输过程中的安全；
 ——负责所提供的设备和技术不侵犯他人的专利，如有侵权行为，由投标人完全负责，在技术谈判中要求出示相关技术支持证明

 ——负责现场设备安装指导工作
设计制造中执行的标准、规范

混合器在设计和制造过程中严格遵照下列标准（下述标准应以本协议签署日的最新版本为准），当所用标准和本技术条件相矛盾时，应按严者执行。 

《固定式压力容器安全技术监检规程》                 TSG R004-2019

《压力容器》                                    GB/T150.1~150.4-2011

《承压设备用不锈钢钢板及钢带》                 GB24511-2009

《不锈钢热轧钢板和钢带》                       GB/T4237-2007  

《锅炉和压力容器用钢板》                       GB713-2008

《承压设备无损检验》                        JB/T 4730.1～4730.6-2005

《石油化工钢制设备抗震设计规范》                 SH3048-1999

《压力容器法兰、垫片、紧固件》                  JB/T47020～47027-2012

《压力容器涂敷与运输包装》                      JB/T4711-2003

《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》                NB/T 47008-2010

《承压设备用不锈钢和耐热钢锻件》                 NB/T 47010-2010

《承压容器焊接工艺评定》                         NB/T 47014-2011

《压力容器焊接规程》                            NB/T 47015-2011

《钢制化工容器设计基础规定》                     HG/T20580-2011

《钢制化工容器材料选用规定》                     HG/T20581-2011

《钢制化工容器强度计算规定》                     HG/T20582-2011

《钢制化工容器结构设计规定》                     HG/T20583-2011

《钢制化工容器制造技术规定》                     HG/T20584-2011

《钢制管法兰、垫片、紧固件（美洲系列）》           HG/20615-20635-2009

《化工配管用无缝及焊接钢管尺寸选用系列》          HG/T20553-2011

以上规范如有最新版本，以最新版本为准；其它未注明的标准和规范可在技术协议中予以补充明确。在执行上述标准过程中当不同标准有不同要求时，采用有利于保证质量和使用性能较高要求的标准。

技术要求

4.1  工艺技术要求

4.1.1 选用波瓣喷嘴，并要求防堵设计。

4.1.2 使用寿命：连续运行时间不少于 5 年。

4.1.3 材质：喷嘴过流组件材料选用 316L。

4.1.4 压降：喷嘴最大流量下压降不大于 0.15MPa。

4.1.5 操作弹性：50%～130%（以招标人提供的正常流量为基准）。


  4.1.6 喷嘴前端预混设施选用文丘里混合器。

4.1.7 喷嘴应考虑合理开孔尺寸，有效避免喷头堵塞影响装置正常运行。

4.1.8 喷嘴均自带配套的法兰、垫片、短管、套管等。

4.1.9 喷嘴操作弹性要求 50%-130%。

4.1.10 喷嘴压降不大于 150kPa。

4.1.11 喷嘴最小流通面积的等效直径不小于 5mm，喷嘴要求为抗堵塞型。

4.1.12 为防止出现冲刷腐蚀，喷嘴的喷雾角度须适应管道内径，水雾要求不能直接喷射到管道器壁上。

4.2  设备制造技术要求

4.2.1在满足设备安全稳定运行的前提下，设备总长度应尽可能缩短。
4.2.2异径管采用热压成型加工工艺制造；

4.2.3外部管口连接（与业主交接面）应采用法兰形式，按 SH/T3406，RF，不带配对法兰、螺栓、螺母、垫片等
4.2.4混合器尺寸公差和形位偏差满足以下要求：

混合器总长度偏差±3mm；

直线度：≤1mm/m，全长直线度偏差≤3mm；

任意界面最大和最小平均直径≤3mm；

隔环与内壁间隙≤3mm，定位块与内壁间隙1-1.5mm。

4.2.5对接接头的下料及坡口加工采用机械设备或采用切割机进行，壳体上开孔的坡口采用气割或等离子切割，并彻底磨去淬硬层，将表面打磨光滑。

4.2.6
板材下料及坡口加工在剪板机或刨边机上进行，以便控制板材长宽偏差≤1mm，对角线偏差≤1.5mm。

4.2.7零部件的形位公差和几何尺寸组对应符合设计图样及相应规范标准。

4.2.8混合器的管口方位在制造图纸确认阶段由设计方提供。

4.2.9
焊接参照NB/T47014、NB/T47015标准规范,无损检测执行JB4730标准规范，同时满足招标人提供的技术文件要求。

4.2.10对各类金属焊缝的具体要求如下：

a.碳素钢、不锈钢的焊缝金属应保证力学性能，焊缝金属的力学性能不低于母材标准规定的抗拉强度下限。

b.低合金耐热钢的焊缝金属应保证化学成份和力学性能，且要求控制抗拉强度不超过规定的上限。

c.不同钢号的碳素钢、低合金钢之间的焊缝金属应保证力学性能,采用与强度、级别较低的母材相匹配的焊接材料。

4.2.11对于合金钢混合器及零部件焊前要先预热，焊后及时消氢。

4.2.12混合器P11材质的进行回火热处理。

4.2.13对接焊缝应100%RT检验。

4.2.14法兰、连接件不允许有返修焊缝;法兰至少为二级锻件。

4.2.15所有管件、法兰和焊接接头的硬度均不得超过200HB。

4.2.16★投标人提供整套的混合器图纸(含主要尺寸)和接口条件表,投标人提供的最终图纸需招标人确认。

4.2.17不锈钢混合设备水压试验用水的氯离子含量＜50ppm。试验完成后立即将水排掉，并用干燥空气或者氮气吹干。不允许采用无损电试验来代替水压试验。

4.2.18设备组对时用直角尺、卷尺,及其它量具对零部件校正后方可进行焊接,以保证设备的平行、同心及相对位置、几何尺寸符合图纸要求。

4.2.19各零部件全部组装焊接检验合格后方可进行组装。组装前应先号出基准圆，按基准圆号出组对线，应严格按图纸上的标高和方位划线、安装，整体组对检查合格后方可进行焊接。

4.2.20焊接区域内，包括对接接头和角接接头的表面，不得有裂纹、气孔和咬边等缺陷。不应有急剧的形状变化，成圆滑过渡。

4.2.21所有超标缺陷必须进行返修，返修时用碳弧气刨将缺陷清除干净（不锈钢、合金钢材料的返修优先采用砂轮磨削），清理渗碳淬硬层打磨见金属光泽后进行表面检测，同一部位返修不得超过二次。

4.2.22投标人保证所提供的设备满足本技术文件、设计询价文件及招标人的技术要求。

4.2.23★对于成套设备中的特种设备制造相关技术要求

国产压力管道元件按照特种规范要求，需要做型式试验的，必须提供型式试验报告。

撬装设备以及成套设备中所包含的压力容器、压力管道，应按特种设备规范要求进行制造监督检验，并出具监督检验证书。如成套设备内属压力管道的管线、阻火器、流量计（壳体）、管道过滤器（30L及以上的按照压力容器监检，30L以下的按照压力管道组成件监检）、减温减压器等管道元件、工厂化预制管段等。

撬装设备以及成套设备中包含的压力管道由于安装工艺、实施条件等因素的限制无法在制造厂进行制造监督检验，需要现场进行组对、焊接时，压力管道元件须散件到厂，压力管道元件质量证明文件齐全，设计图纸齐全（具有压力管道设计资质的设计院设计，并加盖设计章）。

涉及压力管道元件类设备必须要提供具有压力容器、压力管道元件设计资质的设计院出具的设计图纸，制造单位必须具有压力管道元件制造资质
材料

5.1所有的原材料供应商均应具有ISO9001体系的认证。

5. 1.1投标人应保证所有结构材料都是新的，其性能符合国家通用标准规定。

5.2所有混合器原材料都必须有原始质量证明书，证明内容应包括：化学成分、力学性能及相关无损检测结果。

5.3所有原材料必须是全新的，外观表面不得有裂纹、结疤、折叠、气泡、夹杂、分层、白点、轧折、发纹等缺陷。

5.4复核原材料质量证明书：按照材料标准结合采购合同技术要求，核对原材料质量证明书内容。

5.5化学成分复验：按材料标准进行化学成分分析。分析结果完全满足相应标准要求。

5.6力学性能试验：按材料标准进行试验，试验结果应完全满足相应标准要求。

5.7进行几何尺寸检查：按照相应标准检验管材、板材及锻件外径、壁厚、长度等。

5.8表面质量检查：检查材料表面的微裂纹、疤痕、重皮、凹纹及机械损伤、拉痕磕碰缺陷。

5.9经检验不合格的原材料不允许投入使用。

制造、检验及验收

6.1内件必须在投标人车间完成装配和尺寸检查的验收。设备出厂前的所有材料和试组装的检验项目必须有设计方代表认可。

6.2混合器组焊完后进行水压试验，试验压力ASME B31.3规定执行。

6.3所有对接焊缝进行100%X射线探伤，角焊缝100%着色或磁粉探伤。

6.4检测完毕后及时处理工件表面及现场并如实出具报告，按规定进行归档和保存。

防锈、油漆、包装及运输

7.1混合器制造、检验、测试完毕后，应彻底清理干净，任何铁屑、焊渣、外部物质、锈皮和油污等均应清除，采取必要措施防止杂物进入。所有散件应标明签号、件号、尺寸以便现场识别。

7.2铭牌/标识

设备铭牌（不锈钢）包括以下内容，但不仅限于以下内容：

1）制造厂家

2）制造日期

3）设备名称

4）设备编号

5）主要性能参数

6）外形尺寸

7）设备重量(包括干重、操作重)

8）检验机构

7.3涂敷

对于预期的安装环境，喷砂处理除锈方法、涂漆材料和测量标准应符合保护涂装协会（SSPC）的可采用推荐方法。混合器制造完毕后壳体表面除锈涂漆，设备涂漆前应对设备外表面进行喷砂处理，彻底清除氧化皮。运输包装要求按JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》要求进行。设备运抵现场后，如果发现有油漆脱落则要进行补漆。

7.4所有的吊点或吊装说明应明显的标出。对于出口运输，元件和整机应安全地装箱或固定于撬架上，以免损坏和便于用吊装带固定。混合器支口端部采用木质、金属或塑料盖进行保护。防止杂物进入。混合器整体外表面用塑料编织带缠绕保护。混合器用木头固定架包装，提供足够的保护措施以防止运输中的机械损伤、大气腐蚀。并保证能满足安装前至少12个月的现场室外储存。混合器采用汽车运输到项目施工现场，分体运输，投标人现场指导安装。碳钢、合金钢和不锈钢材料要分开装运，不得混装。

7.5投标人负责运送至招标人指定地点车板交货。

7.6所有螺栓、螺母等小件、易丢失件必须单独包装，并在包装箱上明确标记。

责任和协调

8.1. 投标人认为设计文件中无法满足产品质量的条款，应书面提出异议，经过设计方和招标人同意后方可变更。 

8.2. 投标人对混合器运行因制造质量引起的问题承担责任，并负责无偿服务直至问题消除。 

8.3. 因招标人使用不当引起的问题，由招标人承担责任。但请投标人提供技术支持，费用由招标人承担。 

8.4. 当出现其他未尽事宜，三方将另行协商，所补充的协议与本协议具有同等效力。 

 文件交付方式、要求

9.1.文件交付 

合同签定后，投标人将在合同生效后按以下进度提供制造技术文件供招标人审查：

	文件名称


	
	交付时间

	数量（份）


	质量检验计划

	合同签订后1个月

	电子版1份

	生产计划进度表

	合同签订后1个月

	电子版1份


9.2．其余制造过程中文件，中标后在开工会或预检会具体商定

9.3.  竣工资料等相关文件数量均为：1正5副1电子版，具体要求请见附件三

产品的开箱检查

10.1当产品到达招标人项目地点，招标人组织开箱验收并通知相关方参加。

10.2招标人对交付的产品进行开箱清点和检验时，投标人代表应到现场。若投标人不到现场参加检验视为接受招标人的检验结果，但开箱清点不代表招标人对产品的最终验收。

10.3投标人参加开箱检查的主要职责包括：根据提供的装箱清单核对实物规格和数量、检查包装的完整性、检查产品的外观；当产品以散件提供并无组装描述文件时提供各部件的相对关系；对招标人提出的其他有关产品的疑问进行答疑；投标人提供装箱单两份，一份给招标人，一份装箱。

性能保证及现场技术服务 

11.1投标人应保证设备设计寿命满足设计文件要求，并应保证设备在正常工况情况下至少连续运转5年。

11.2 投标人提供产品的质量保证期为投用后12个月或到货18个月,两者以先到为准。在此期间，若产品在正常操作条件下出现质量问题，投标人应免费维修、更换。

11.3 当招标人来函来电反映现场发现质量问题时，投标人应在24小时内给予答复，如果需要，投标人应在48小时内派出服务人员进行现场服务。

11.4在设备安装及开车期间，投标人应派遣经验丰富的工程师到用户现场，进行开箱检验并对安装、试车等提供现场技术服务。所需费用由投标人承担，招标人将提供便利的工作条件。

11.5 投标人对其产品的制造、安装、试运过程中应向招标人和招标人的工程设计方提供资料查询、技术咨询和现场服务。

11.6 各方均应向在本地工作的其它方工作人员提供有利的工作条件。

产品交付方式及要求

12.1 产品交付方式为下列形式 MACROBUTTON 

 MACROBUTTON 

 MACROBUTTON 
 MACROBUTTON UncheckIt (整体交付           MACROBUTTON CheckIt (分段交付

12.2涂漆、运输时应对铭牌进行保护。
技术招标文件要求

a、投标人须在技术标书中明确技术方案；

b、对请购文件中的技术要求有所偏离时，依据自身的技术能力和经验给予改善；同时已有成功实例时，方可向招标人报出技术偏离

c、投标人须在技术标书中明确工作范围和供货范围； 

d、投标人须在技术标书中报出公司人员和机具设备配置情况；

e、投标人须在技术标书中说明公司加工制造能力及技术优势；

f、投标人须在技术标书中明确设备制造进度控制计划；

g、投标人须在技术标书中报出制造及无损检测资质；

h、投标人须在技术投标书中报出制造详细质量控制方案；

i、投标人须在技术标书中提供详细热处理方案并具备热处理能力；（若有）

j、投标人须在技术标书中报出选用所有原材料及配件的供应商明细；

k、投标人须在技术标书中报出设备材料质量控制过程；

l、投标人须在技术标书中说明设备运输方案；

m、投标人须在技术标书中报出交货时间和交货进度表。

n、投标人须在技术标书中提供压力管道元件生产许可证，且证书在有效期范围内。

	混合器采购商务标准

	标准编号：
	

	品类名称：
	混合器

	评审因素
	评审标准

	商务

评审项
	★资格条件
	（1）投标人所投产品的制造商须同时具备有效的GB/T19001（ISO9001）质量体系认证证书、GB/T24001（ISO14001）环境管理体系认证证书、OHSAS18001或GB/T45001(ISO45001)职业健康管理体系认证证书，国内认证机构签发的证书应可在中国国家认证认可监督管理委员会网站(http://www.cnca.gov.cn/)核实。如果有国家相关部门发布的最新体系标准，以最新体系标准为准。投标时需提供原件扫描件（原件备查）。
（2）本次招标不接受联合体投标。

	
	★业绩要求
	XXXX年XX月XX日至投标截止日（以合同签署时间为准），投标人应提供至少2项xxxx的供货业绩，且均满足XXX的技术要求。并提交相关业绩证明文件，业绩证明文件至少包括：1）销售合同和2）到货验收材料，其他补充内容依据实际项目需求填写。

	
	★财务要求
	（1）投标人为增值税一般纳税人，在近三年参加的其他采购活动中，没有违法记录。

（2）投标人需提供经会计师事务所审计的近三年（＿年～＿年）审计报告及相应财务报表（资产负债表、损益表、现金流量表）。

（3）投标人无中国海油人员及亲属在本公司任职情况。

	技术

评审项
	★关键技术指标1
	工作范围应满足招标文件要求

	
	★关键技术指标2
	★混合器尺寸公差和形位偏差满足以下要求：

混合器总长度偏差±3mm；

直线度：≤1mm/m，全长直线度偏差≤3mm；

任意界面最大和最小平均直径≤3mm；

隔环与内壁间隙≤3mm，定位块与内壁间隙1-1.5mm。

	
	★关键技术指标3
	投标人提供整套的混合器图纸(含主要尺寸)和接口条件表,投标人提供的最终图纸需招标人确认。

	1、采购商务标准评审因素项目供参考，根据实际设置，商务评审项不得与法律法规、公司制度及其他管理文件要求相违背，技术评审项

	

	

	


英文四号号字体


1.5行距，第一段段前空1行








