
空气弹簧硫化机地下泵站及动力介质管道系统安装
技术标书
一、项目概述：
因浦林成山（山东）轮胎有限公司东区半钢硫化产能的提升，新购买的半钢液压硫化机安装在目前空气弹簧硫化机的位置，需将空气弹簧硫化机搬迁到东区半钢成型区南跨，因此空气弹簧硫化机地下泵站及动力介质管道系统需重新建设；本项目采用整体大包方式，乙方负责项目范围内所有设备及设施采购、安装、调试（不包括变配电系统、自动控制系统）；建设位置：浦林成山（山东）轮胎有限公司东区半钢成型车间。
二、报价说明：

1、本项目为大包项目，乙方负责项目范围内所有设备及设施采购、安装、调试、培训及其他相关事宜。
2、如无设计变更，无论投标材料量与实际用量是否存在差异，合同价格不作调整。

3、因实际安装过程中局部管道标高调整增加的材料费及安装费不属于设计变更范围。

4、如合同签生效后及施工过程中甲方要求某区域新增的管道安装，或管道直径变化，属于设计变更；如甲方提出的设计变更总工程量（增加部分与缩减部分抵扣后）价格小于合同价格3%，承包价格不变；设计变更总工程量价格超过合同价格3%部分进行调增。

5、设计变更总工程量价格：变更工程量预算价（按投标预算书核定）×（合同价÷投标价）。
6、本项目1.3MPa蒸汽管道、2.4MPa氮气管道的检验报告、探伤、开工报告等费用。
7、参标资质：投标单位必须具备GC2及以上压力管道安装资质。
8、特种作业证：焊接人员必须持有应急管理局和市场监督管理局颁发的两项焊接证件，方可及进厂施工。
9、施工用电费用甲方承担；设备混泥土基础及二次灌浆由甲方负责。
三、承包方式：

1、乙方包工包料，本项目所有施工材料、部件的采购、运输均由乙方承担。
2、施工材料（包括但不限于以下材料）：
2.1各种碳钢管道、槽钢、角钢、方管等。
2.2各种保温材料、铝板。
2.3各种施工辅助材料：紧固件、不锈钢石墨缠绕垫片、防锈漆和面漆。
2.4各种施工消耗材料：氧气、乙炔、氩气、各种焊条及焊丝。
3、部件（包括但不限于以下部件）：
3.1各种闸阀、蝶阀、球阀。
3.2各种规格的法兰、弯头、三通、变径、法兰盲板封头。
四、公用工程管道施工内容及范围：
1、开工报告及报检申请：
1.1负责向当地市场监督管理局办理开工报告。
1.2材料进厂需向当地特种设备检验研究院报检。

2、架设1.3MPa蒸汽主管道Φ76×4（详见图纸）：
从半成品北侧辅房管廊1.3MPa蒸汽主管道预留阀门开始，沿辅房管廊南侧混凝土立柱向东架设到东墙，下反弯向南敷设，过南墙后往东进入空气弹簧车间，沿车间西墙进入硫化地沟，再沿硫化地沟管架安装到管架末端；硫化地沟管架西端安装DN65、Z41H-25闸阀（1个）；安装水平式方形补偿器3个。
3、架设抽真空管道Φ133×5（详见图纸）：
从空气弹簧硫化机地下泵站真空罐出口阀门上端开始，向西架设到厂房西墙，再沿成型区西墙混泥土立柱架设到工程胎硫化动力站西侧管廊中间部位，向东沿真空排气管管架敷设接入地坑真空罐预留管口，管口安装DN100、Z41H-16闸阀（1个），Φ133*108同心变径（1个）; 安装水平方形补偿器（1个），补偿器弯头穿过墙安装在墙西；抽真空管道可安装成两端坡降式，中间部分必须保持水平。
4、架设冷凝水回收管道Φ57×3.5（详见图纸）：
从空气弹簧硫化机地下泵站冷凝水罐排水泵出口阀门上端开始，向西架设到厂房西墙，再沿成型区西墙混泥土立柱架设到工程胎硫化动力站管廊中间部位，再向东沿管廊接入地坑0bar罐预留管口，管口安装DN50、Z41H-16闸阀（1个）、Φ108*57同心变径（1个）；安装方形补偿器（2个）。
5、架设抽真空罐冷凝水回收管道Φ57×3.5（详见图纸）：
从空气弹簧硫化机地下泵站抽真空罐排水泵出口阀门上端接入冷凝水罐排水泵出口上方。
6、架设2.4MPa氮气主管道Φ57×3.5（详见图纸）：
从东区半钢硫化南侧预留氮气阀门开始，向东架设到第3个混凝土立柱，再向南架设到硫化动力站西侧管廊上，过墙沿成型区西墙混凝土立柱向南架设到空气弹簧硫化机动力站北侧管架上，再沿硫化地沟管架安装到管架末端；硫化地沟管架西端安装DN50、Z41H-40闸阀（1个）。
7、架设冷凝水罐排空乏汽管道Φ108×5（详见图纸）：
从空气弹簧硫化机动力站冷凝水罐乏汽出口上端开始，向西架设到厂房西墙，再沿成型区西墙混泥土立柱架设到成型区南数第一个大门上方，上弯从排风机口接入室外，管道出屋面1米，固定在风机预留框架上，出口安装防水雨帽（做好屋面防水）。
8、架设冷却水供、回主管道Φ76×4（详见图纸）：
从半成品泵站水泵出口母管开始，向东架设到厂房东墙，再向南架设到南墙，再向东敷设进入空气弹簧车间往北进入硫化地沟，再沿硫化地沟管架安装到管架末端；水泵根部及硫化地沟管架西端供回水管道各安装D371X-PN16DN65蝶阀（3个）。
9、架设0.6MPa压缩空气主管道Φ57×3.5（详见图纸）：
从空气弹簧硫化机动力站北侧厂房钢立柱原有的压缩管道，向南架设到硫化地沟管架西端，再东弯沿硫化地沟管架安装到管架末端；硫化地沟管架西端安装DN50PN16手动球阀（1个）。
10、架设硫化地沟抽真空管道Φ108×5（详见图纸）：
  从硫化地沟东端开始，向西架设到动力站真空罐入口阀门上端；并安装真空回收水泵进出口管道至冷凝水罐
11、架设硫化地沟冷凝水管道Φ108×5（详见图纸）：
  从硫化地沟东端开始，向西架设到动力站冷凝水罐入口阀门上端。
12、管道支架及补偿器的安装（详见管道平面图和支架图纸）：
管道支架的制作、材料、固定方式及安装位置；方式补偿器的制作及安装位置；以及管道安装标高（因受空间限制，甲乙双方现场确认）。
13、硫化地沟管道支架制作及安装（详见图纸）：
14、11台硫化机支管安装：
14.1每台硫化机预留8根支管：抽真空1根（DN15）; 主排1根（DN15）；硫化氮气1根（DN15）；外压冷凝水1根（DN15）；外压蒸汽1根（DN15）；压缩空气1根（DN15）；设备冷却水供回2根（DN15）。
14.2蒸汽支管阀门、主排支管阀门、冷凝水阀门均采用闸阀，其余支管阀门采用球阀；架空支管阀门安装在距地面0.2米左右；地沟支管阀门安装在距管道100㎜左右；所有支管阀门出口配法兰及200㎜短管。
14.3主排支管及冷凝水支管安装在主排管道上。

15、管道材质及附件安装：
15.1地沟抽真空管道、主排管道、中水管道、埋地管道采用304不锈钢无缝钢管，其它管道全部采用20#优质低碳钢无缝钢管。
15.2管架及地沟所有主管道末端采用法兰盲板封堵，法兰及法兰盲板材质与相应管道材质相同。
15.3 管架上所有主管道末端安装DN15手动球阀，手动球阀安装距地面0.5米左右。
15.4管架及地沟所有主管道末端安装压力表（抽真空管道安装负压表）。
15.5蒸汽管道末端需安装疏水阀组（疏水阀组见示意图）。
16、管道保温：

蒸汽管道、冷凝水管道、主排管道、抽真空管道、乏气管道、热水罐、真空罐均采用超细玻璃棉保温进行保温；保温层外表安装保护铝板。
五、地下泵站设备安装范围（不包括电器部分及控制部分）：
1、地下泵站设备明细：
	名称
	型号
	数量

	热水罐
	卧式罐；V=3m3，Φ1200
	1个

	热水罐排水泵
	Q=3t/h，H=40m，n=2900r/min，介质温度：≤100℃
	2台

	真空罐
	卧式罐，V=3m3，Φ1200
	1个

	真空排水泵
	Q=3t/h，H=40m，n=2900r/min，介质温度：≤90℃
	2台

	地坑排污泵
	Q=15t/h，H=16m，n=2900r/min
	2台


2、地下泵站设备及安装：
2.1水泵就位及配套附件的安装，包括阀门、过滤器，止回阀、软连接、压力表等；采用液位控制泵的启停。
2.2真空罐、热水罐的就位及进出口阀门的安装；采用液位控制泵的启停。
2.3地坑内排污泵采用引水罐，采用液位控制泵的启停，出水管道接入室内或室外雨水管。
六、计量仪表搬迁范围（不包括二次仪表及电器控制部分）：
1、搬迁原空气弹簧硫化机3块计量仪表。
2、计量表安装位置甲乙双方现场确认。

七、空簧检测设备介质管道安装范围（详见图纸）：
1、设备冷却水供回管道Φ38×3、蒸汽管道Φ38×3、中水管道Φ38×3；从动力站北侧管架开始，向南架设到南墙，再东弯延厂房钢立柱架设到东数第2个立柱。
2、压缩空气管道Φ38×3从检测区东墙原有的压缩空气阀门开始，向南架设到南墙，再西弯延厂房钢立柱架设到西数第2个立柱。
3、设备支管的安装Φ20×2.5：
3.1空气弹簧袖式定型机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管接入机台（安装1台、预留1台）。
3.2空气弹簧膜式定型机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管接入机台（安装1台、预留4台）。
3.3空气弹簧囊皮存放间蒸汽管道安装：从南墙将蒸汽管道入屋内安装气动调节阀（1台），调节阀出口分两路，一路接入（2台）暖风机，另一路接入封板喷涂线（本次预留）；冷凝水经埋地管道接入硫化地沟主排上。
3.4封板喷涂线蒸汽管道机及压缩空气管道安装：预留阀门。
3.5袖式切边机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管接入机台（2台）。
3.6袖式扣压机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管接入机台（安装1台、预留3台）。
3.7袖式半转机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管接入机台（安装1台、预留1台）。
3.8囊皮气检机压缩空气管道和中水管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管、中水管道母管接入机台（1台）。
3.9袖式水检机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管、中水管道母管接入机台（安装1台、预留1台）。
3.10膜式水检机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管、中水管道母管接入机台（1台）。
3.11膜式卷边机从南墙架空的冷却水供回母管接入机台（1台）。
3.12膜式半转机压缩空气管道安装：从南墙架空的压缩空气管道母管、中水管道母管接入机台（安装1台、预留1台）。
3.13袖式气检机水槽排水管接入室外雨水沟（详见图纸）。
3.14囊皮烘房埋地冷凝水管道的安装（详见图纸）。

4、埋地管道改造Φ133×5（304不锈钢管）：
本次空气弹簧硫化机安装位置，由2根东西向埋地设备冷却水管道，影响地空气弹簧硫化机地下泵站建设，需将原有的埋地管道从地下泵站西侧绕道南侧，再绕道东侧接入原有的埋地管道；Φ133×5不锈钢弯头8个，Φ133×5不锈钢管30米。
八、设备采购技术要求：

1、多级立式离心泵采购要求：
1.1介质：硫化冷凝水。
1.2水质：达到《工业设备循环冷却水水质标准》
1.3环境温度：25℃≤t≤42℃
1.4空气极端湿度：95%
1.5电压：50HZ、380V
1.6水泵及电机要能够在荣成当地气候环境下长期稳定运行。
1.7部件要求：
	部件名称
	型号/制造商
	材质/要求
	备注

	泵体
	
	QT500或铸钢
	精铸，工作面粗糙度≤12.5

	叶轮
	
	不锈钢或青铜
	精铸，工作面粗糙度≤12.5

	泵轴
	
	2Cr13不锈钢或40Cr
	

	轴承
	FAG、NSK、SKF
	
	使用寿命20000小时以上

	机械密封
	博格曼
	
	使用寿命8000小时以上

	电机
	
	GB18613-2020标准二级能效及以上节能电机
	使用寿命80000小时以上


1.8水泵运行噪声：≤80dB，运行无异常振动、噪声。
1.9水泵效率：高于国家标准《GB/T13007—2011》要求。
1.10水泵品牌：南方泵业、上海凯泉、东方泵业。
2、热水罐采购要求：
2.1使用工况：热水温度：≤105℃；罐内压力：≤0.1MPa（表压）。
2.2罐体接管数量、接管尺寸、接管位置。
2.3罐体采用优质低碳钢制造，内、外表面刷铁红防锈漆2道。
2.4罐体用玻璃棉板或保温涂料保温，厚度≥120mm，用0.5mm铝板制作保护层。
3、抽真空罐采购要求：
3.1使用工况：热水温度：≤100℃；罐内压力：0.03MPa≤P≤0.1MPa（绝压）。
3.2罐体接管数量、接管尺寸、接管位置。
3.3罐体采用优质低碳钢制造，内、外表面刷铁红防锈漆2道。
3.4罐体用玻璃棉板或保温涂料保温，厚度≥100mm，用0.5mm铝板制作保护层。
4、2台热水暖风机采购要求：
工业暖风机(6000m³/h)，制热量60kW，电压380V,功率0.75Kw，蒸汽压力0.3MPa
5、气动调节阀采购要求：
  气开式；阀前压力1.3MPa、阀后压力0.3MPa；平均流量100kg/h;公称通径DN10-15；品牌：中山、广州维远、宁夏吴忠
五、施工材料及安装技术要求：
1、管材：
1.1无缝钢管材质为优质低碳钢（20#），壁厚规定如下：ø133*5；ø108*5；ø89*4；ø76*4；ø57*3.5；ø38*3；ø32*3；ø25*3
1.2不锈钢管材质用304不锈钢，壁厚规定如下：ø133*5；ø108*4；ø57*3；ø38*3
2、管道附件：
2.1所用管道附件（三通、弯头、变径等）壁厚应等于配套的钢管壁厚。
2.2总管与支管管径相差2个及以上级别，可现场采用开孔器开孔；总管与支管管径相差1个级别或等径，需使用成品三通（不包括硫化机支管）。
2.3直径<ø48的支管可以现场煨制弯头，煨制弯头不得出现皱折。
3、伸缩节：
3.1蒸汽管道方形补偿器(如安装空间充足，使用4D无缝弯头制作)，现场安装进行预拉伸，拉伸量为膨胀量50%。
4、阀门：
4.1闸阀：均采用Z41H型，单闸板明杆楔式闸阀，硬质合金密封面，铸钢阀体，不锈钢闸板及阀杆，石墨填料密封。
4.2手动球阀：Q41系列，精铸不锈钢阀体，四氟乙烯密封，带填料密封压盖，使用温度≤280℃。
5、法兰：
5.1采用优质低碳钢锻造制作，按国标规定进行检验，承压管道用对焊法兰，其他管道用平焊法兰。
5.2  PN25及以下法兰可选用平面密封（加工密封水线）。
5.3  PN40及以上法兰用凸凹面密封。
5.4法兰制造应满足《钢制对焊无缝管件》GB12459-2005、《钢制管法兰- 技术要求》GB-T-9124-2000要求，检验资料齐全。
5.5压力管道选用符合压力等级的对焊法兰，其他管道用对焊法兰或平焊法兰；平面密封法兰需加工密封线。
5.6所有法兰密封均使用不锈钢石墨缠绕垫片；紧固螺栓不低于8.8级。
6、压力表：压力表表盘直径ø150，量程为正常运行温度（压力）2倍。
7、焊接要求：
7.1全部焊缝的坡口采用V形坡口，焊前必须将坡口表面及边缘油、污、垢、锈等清理干净。
7.2所有焊口均用氩弧焊打底，电弧焊盖面，单面焊双面成型。
7.3对口焊缝内壁要齐平，按规定留对接间隙，调整好焊接电流，保证焊缝无夹渣、裂纹、咬边、焊瘤、错位、超宽等缺陷，焊缝表面平滑。

7.4安装时点固焊与正式焊接所用焊条必须材料相同。

8、管道冲洗、水压试验：
8.1管道系统安装完成后应首先进行水压试验，试验压力符合图纸及相关规程要求。
8.2水压试验完成后，进行管道吹扫，管道吹扫按相关规程进行，临时输水管线由乙方负责安装，完成管道冲洗后拆除。
9、管道保温：
9.1超细玻璃棉管厚度：
蒸汽管道：保温管厚度100mm（双层结构），纵向及横向接缝错开，纵向接缝在管道断面左下及右下，用铁线捆扎固定；抽真空管道、冷凝水管道、乏汽管道，保温管厚度40mm；抽真空罐、冷凝水罐采用150 mm。
9.2保温材料：
超细玻璃棉管，玻璃棉密度：45kg—48kg/m3，纤维直径≦7微米，导热系数≦0.044W/（m.k），无夹渣，耐温≥400℃，耐火等级：不燃。
9.3铝板安装：
保温层外表安装保护铝板，厚度：0.45mm，纵向起鼓扣接，横向搭接，接缝在管道断面左下及右下（上压下），用自攻螺钉固定。
10、管道防腐：
10.1碳钢管道安装前应除锈至金属光泽，刷防锈漆1道。
10.2非保温管道安装后刷面漆2道；支架材料除锈后刷防锈漆1道，安装后刷面漆2道。
10.3管道防腐：防锈漆：醇酸防锈漆；面漆：醇酸调和漆。
11、管道标识张贴位置及方法：

11.1管道穿墙孔两侧的管道上均需张贴管道标识。
11.2管道三通处三向均需张贴管道标识。
11.3管道标识间距小于15m。
11.4横穿生产车间管道如有拐弯处，应在弯头前后张贴管道标识。
11.5管道正下方张贴长方形识别符号。
11.6长方形标识前后环绕张贴流向箭头标识。
12、材料、部件品牌、制造商：
	部件名称
	品牌、制造商

	无缝钢管
	宝钢、攀钢、济钢、莱钢、鞍钢、太钢

	不锈钢无缝管
	太钢、浙江新瑞特钢、浙江银隆、浙江亿脉

	其他钢材
	宝钢、攀钢、济钢、莱钢、鞍钢

	闸阀
	中核苏阀有限公司、山东青州益都厂、广州维远工业控制设备公司、天津卡尔斯、北京阀门总厂

	球阀
	埃美柯、广州维远、中核苏阀、天津卡尔斯、北京阀门总厂

	疏水阀（自由浮球式）
	TLV

	管道附件
	河北海浩、沧州亚都、天津卡尔斯

	超细玻璃棉保温管
	欧文斯科宁、威纶维客


六、施工周期：
合同签字生效后60天。
七、质量保证：

1、质保期2年（一年付质保金）。
2、所有安装项，达到招标书技术要求。
3、所有供货，达到招标书技术要求。
4、所有材料提供质量合格证。

八、施工现场管理：
1、施工区域管理：
1.1乙方人员应在本承建区域内施工作业，未经许可不得到其他区域游动；施工现场杂物、垃圾及时清理，保证施工现场整洁。
1.2乙方应在甲方指定的区域内堆放物料，各种材料摆放规整、有序。
2、施工材料检验：
2.1每批材料、部件到达施工现场后，乙方质量检查人员对其进行质量检查，并通知甲方现场管理人员对到场的材料、部件进行检查及初步验收。乙方出具到场材料、部件质量检验单；甲方人员根据检查情况、合同要求、国家标准进行确认。甲方人员确认合格后乙方才可使用。
2.2钢管检验：直径、壁厚、同轴度、外观、定尺长度等；通过试焊检验材料的焊接性能，如有异常可委托第三方进行材质分析，费用乙方承担。
2.3型钢检验：外观尺寸；通过试焊检验材料的焊接性能，如有异常可委托第三方进行材质分析，费用乙方承担。
2.4保温材料检验：外观检查、密度检查、耐火等级检查，如有异常委托第三方进行检查。
3、材料设备、部件到货检查：
3.1供货厂家是否合格、规格型号是否合格。
3.2关键零件材料部件是否合格，如怀疑可委托第三方检查，费用乙方承担。
3.3外观是否有缺陷。
4、施工安全管理：
4.1乙方必须高度重视施工安全，制定完善的施工安全规程，对每一项作业均应有安全施工规范，所有入场施工人员均需要进行全面安全培训，提高施工人员风险意识、安全防范意识。
4.2安全操作规范化、制度化，任何人不得违反安全规程。
4.3施工人员应遵守甲方的各项管理规定，严禁在非吸烟区域吸烟。
九、竣工验收：
1、乙方完成本次招标所有项目的安装，且投入运行后未发现因安装质量问题导致设备故障。
2、施工单位自检质量合格。
3、管道保温达到合同要求，施工单位自检质量合格。
4、所有材料、部件品牌、规格型号达到图纸及合同要求。
5、竣工资料整理完毕，竣工资料包括但不限于以下资料（一式2份，正本用原件，副本为复印件或图片）。
6、项目总体情况报告、资质证明材料、开工报告、验收报告。
7、各种材料到货质量检查报告。
8、吊挂件质检记录、水压试验记录、管道冲洗记录。
9、压力管道无损检验记录报告。
10、具备以上条件，施工单位提交竣工验收申请报告，甲方在接到验收申请报告后15日内进行检查验收。
11、对甲方在验收中发现的问题，施工单位应在15日内完成整改，再次提出验收申请，甲方在收到申请7日内进行复验。
十、违约责任：
1、如所供设备结构、性能、部件品牌、整个系统控制达不到合同要求，乙方负责整改或换货，整改或换货后仍达不到合同要求，甲方有权退货或降价接收。
2、如因乙方原因逾期竣工，乙方承担合同金额1‰/天的违约金。
十一、其他事项：
1、乙方施工材料及部件的包装物由乙方自行处理，包装物材料及处理办法应符合当地相关法规。
2、项目竣工后，按甲方要求的时间，拆除临时设施、运出施工余料。
3、因乙方原因造成施工人员伤害、伤害甲方工厂人员、损坏甲方设备设施，乙方对此负全责。

