润源公司墙材作业区加气砼蒸压釜零固采购合同技术规格书
设备名称：加气砼蒸压釜
甲方：甘肃润源环境资源          乙方：
科技有限公司                    
甲方负责人：                    乙方负责人：
签定时间：                      签定时间：

签定地点：甘肃省嘉峪关市        签定地点：甘肃省嘉峪关市

供货范围：

	序号
	设备名称
	规格型号
	性能参数
	单位
	数量
	结构型式

	1
	蒸养釜
	蒸养釜\Φ2850×31500×26 Q345R+16MnⅡ FGZSS1.5 Ⅱ类
	容积：202.8m³

容器内径：2850mm

长：33650mm

设计压力：壳体1.6MPa

工作压力：壳体0.8-1.5MPa 

耐压试验压力：2.1Mpa
设计温度: 壳体220℃  

工作温度：壳体≤204℃      

腐蚀裕度：筒体3.0mm；封头 2.0mm 

材质：筒体Q345R；封头Q345R

厚度：筒体20mm；封头26mm

工作介质：水蒸汽、水、灰砂砖坯

制作许可级别：A1 A2


	台
	2
	主体结构形式：単腔圆筒式

安装型式：卧式

支座型式：鞍式

保温绝热方式：保温


技术参数表：

	序号
	项      目
	单位
	数      据

	1
	内径
	mm
	2850

	2
	有效长度
	mm
	31500

	3
	最高工作压力
	MPa
	1.5

	4
	设计压力
	MPa
	1.6

	5
	工作温度
	℃
	204

	6
	设计使用年限
	年
	20

	7
	设计温度
	℃
	220

	8
	工作介质
	—
	饱和水蒸汽、冷凝水

	9
	容器类别
	—
	II类

	10
	釜盖封头、釜体材质
	—
	Q345R

	11
	法兰材质
	
	16Mn II

	12
	腐蚀裕度
	mm
	筒体 4 ，封头 2

	13
	筒体厚度
	mm
	20

	14
	封头厚度
	mm
	26

	15
	A、B类焊缝检测比例
	
	20% RT

	16
	焊接接头系数
	
	0.85

	17
	开门型式
	—
	液压转门，液压上开门

	18
	轨距
	mm
	700

	19
	轨高
	mm
	93.6

	20
	轨道型号
	Kg/m
	22

	21
	总容积
	m3
	202.8

	22
	进汽口位置与直径
	mm
	两侧中、DN150


制造标准：
1、符合国家最新压力容器设备制造加工标准（GB150.1—150.4-2011《压力容器》）、NB/T47042-2014《卧式容器》、NB/T47013-2015《承压设备无损检测》、HG/T20582-2011《钢制化工容器强度计算规定》和TSG-21-2016《固定式压力容器安全技术监察规程》相关条款要求。

2、设备严格按照最新国标制造要求执行。

3、设备选用材料Q345R热轧钢板符合GB713-2014《锅炉和压力容器用钢板》要求，设备选用的锻件、接管、焊接工艺等均须按照最新国家标准执行。

4、设备装配时执行国家GB150-2011《压力容器》和TSG-21-2016《固定式压力容器安全技术监察规程》标准。

质量要求：

1、乙方应保证提供符合现有技术和标准文件的优质产品。

2、乙方提供的设备必须具有是全新、规范、先进的高质量可靠产品，能够确保连续稳定、安全工作。

3、乙方应持有相应特种设备制造许可证，在设备的材料采购、制造、检验等过程须符合国家标准、规范要求，并对所提供设备质量负责。

4、乙方须对蒸压釜的完整性、合理性和设计质量承担全部责任，保证其达到正常使用要求。

5、设备本质保证期限为12个月，从设备登记注册下发使用证之日起计；质量保证期内如正常使用而出现质量问题乙方应负责无偿处理，直至恢复设备使用性能，造成甲方损失的，由双方商榷后进行索赔。

6、设备安装调试后带负荷运行试车，72小时内运行稳定、可靠、设备的性能达到规定技术要求。

7、质保期结束后，设备出现质量问题，乙方仍提供上门服务，若因人为操作造成设备部件损坏，费用由甲方承担；若在部件使用寿命期间出现制造质量问题，费用由乙方承担。

技术要求：

本设备主体主要由开门机构、釜体装置、支座（端部支座、活动支座、中间支座）、排污装置、安全联锁装置、阀门仪表等组成。

1、开门机构：

本设备采用液压上开门机构，包括摆动配重装置、釜盖装置、液压驱动装置。

1）摆动配重装置：由配重箱、摆动臂、滚动装置、滚板、轴（含轴承）、支撑架等部件组成。

2）技术特点：装配后，手动操作时，釜门启闭过程中任一位置的力矩接近平衡（即能做到在任一位置静置停顿）。

2、釜盖装置：由釜盖法兰、球冠封头、釜盖保温层等部件组成。

技术特点：

（1）釜盖法兰与球冠封头采用变位埋弧自动焊接，探伤合格进行整体退火处理，使焊接和锻造的残余应力有效释放，保证使用过程中安全可靠性。

（2）热处理后进行二次精加工，保证了釜盖热态密封间隙。

（3）在釜齿面加工泄压平台，便于釜齿逐级啮合，避免卡涩现象；同时釜齿错开时，若釜内有少量余汽，可缓冲排汽，避免余汽伤人。

（4）对摆动配重装置的支撑位置，由传统的在釜体法兰上部，改在门式支座上部，避免了釜体法兰因重力载荷造成的变形，使釜盖旋转更灵活。

3、液压开门机构：由开门液压缸、转门液压缸、转轴及釜门连接装置、限位装置、液压站及控制系统等组成。
技术特点：

（1）当釜内余气通过排汽球阀排净后，确认釜内无压力，釜门可以开启时，液压控制阀接到釜盖旋转指令，对称布置的两个转门液压缸利用连杆原理，推动釜盖转动，使釜盖法兰齿与釜体法兰齿错开，到达可开启釜盖位置时，停止旋转同时向液压控制阀发出开门指令，开门液压缸牵引摆动臂，实现釜门开启。

（2）关闭釜门时，液压控制阀接到关门指令，开门液压缸推动摆动臂关闭釜门，到位后停止关门，同时向液压控制阀发出旋转釜盖指令，当釜盖法兰齿与釜体法兰齿啮合到位时，停止旋转同时发出安全联锁锁紧指令，锁紧液压缸推动锁紧装置旋转，锁死釜盖同时关闭排汽阀门， 并发出向釜内充汽升压指令。
4、釜体装置：

主要由筒体和釜体法兰焊接而成。釜内底部铺设轨道，可行走或停放蒸养小车。釜体上布置各种管座和接管，供进排蒸汽、排放冷凝水和安装各种阀门仪表。

技术特点：

（1）釜体法兰与筒体短节焊缝，探伤合格进行整体退火处理，使焊接和锻造的残余应力有效释放，保证使用过程中安全可靠性。

（2）热处理后进行二次精加工，保证了釜盖热态密封间隙。

5、安全联锁装置：

固定于釜体法兰侧面，由安全手柄、排汽球阀等组成。釜盖关闭时，锁死釜盖无法打开，排汽球阀相应关闭。开启釜盖时，球阀随之打开。待釜内余气通过球阀排出后，方能打开釜盖。

6、支座：

用作支承釜体，由中间支座、活动支座和端部支座等组成。除中间支座固定外，其余支座借助滚柱，在热胀冷缩时沿轴向移动。

技术特点：

端部支座改变传统的与釜体法兰焊接方式，采用独有的门式结构，提高了支座刚性，避免了釜体法兰因重力载荷造成的变形。

 7、保温层：减少蒸压釜使用时热量散失，对整釜及釜头进行保温制作，（根据保温材料性质自定厚度，釜体保温按用户要求制作)。

8、密封装置：由橡胶密封圈、截止阀及进汽弯管等组成。橡胶密封圈镶嵌于釜体法兰密封槽中，运行时密封蒸汽进入密封槽，使密封圈紧贴釜盖端面，达到密封作用。

9、阀门仪表：包括压力表、安全阀、温度计或热电偶、球阀等，用于观察蒸压釜运行情况。

10、排水装置：由排水管道连接器、疏水器、排污阀等组成。冷凝水在连接器内沉凝后经疏水器排出，避免固体颗粒堵塞疏水器；排污阀可定期或不定期排放冷凝水及泥渣。

11、乙方需根据本协议并现场勘查后综合校核各参数满足现场实际后，出具最终设计图纸并经甲方审核后进行制作。
性能保证要求：

1.在正常供汽条件下，蒸压釜设备整体升温均匀稳定、密封性完好，无泄漏。

2.正常运行过程中蒸压釜自动联锁安全稳定，达到压力容器安全等级要求；当釜门达到预定关闭部位时，设备方能运行，当釜内压力完全释放时，釜门方可操作打开。

3.蒸压釜设置自动疏水阀排水动作灵敏可靠，手动排污阀操作灵活。

4.蒸压釜两侧釜门各项操作指标灵活可靠，釜门密封性良好。

5.保证蒸压釜在-30℃—40℃环境温度和蒸压釜本体在200℃以内的温度下运行稳定正常，活动支座伸缩范围能够满足蒸压釜釜体正常热胀冷缩范围。

6.配套仪表柜具备启闭状态指示和超压报警等安全监测功能。配备的其它设备能够满足蒸压釜正常生产以及灵活操作调整。
7.釜体装置主要由筒体和釜体法兰焊接而成。釜内底部铺设轨道，可行走或停放蒸养小车。釜体上布置各种管座和接管，供进排蒸汽、排放冷凝水和安装各种阀门仪表。以及其他釜体配备设备，其设计使用年限不低于20年。

8.乙方应配合甲方完成蒸压釜的注册备案登记等相关手续，乙方在安装时完成监监工作，配合甲方完成蒸压釜首次检验，包括其他安全鉴定装置的检验以及备案登记等手续。

9.受压元件焊接临时吊耳和拉筋板等应采用相同材料或焊接性能相似的材料，并使用相应的焊接工艺和焊条。焊接人员资质、工艺应经当地劳动部门确认。

10.对于运输而产生的危及正常使用和安全的变形或损坏，必须进行修复后方准安装使用。

11.严格按照蒸压釜安装使用说明进行安装调试，相关安装调试要求需依法合规。

12.敷设导线和传压导管。蒸压釜安全联锁装置应按照接线图正确连接，其使用的电线、电缆、安装套管由安装单位自理，并根据现场情况敷设，运行稳定正常。

设备制造验收标准：

1、乙方应保证所有交货设备符合本技术协议的要求，并且应保证设计、材质、制造、性能等全部没有缺陷及使用障碍。现场安装后提供技术指导及负荷试车服务，直至生产运行正常。设备交付后，乙方对所提供的设备进行跟踪服务，提供终身技术服务，并以优惠价格长期供应零部件。

2、如在安装调试和试运期间发现部件缺陷、损坏情况，在证实设备储存安装、维护和运行都符合要求时，乙方应尽快免费更换。若出现产品质量问题，乙方在接到甲方通知后1个工作日内予以答复（明确解决方案），如需现场解决问题，乙方应在48小时内派技术人员抵达现场安排进行处理。

3、乙方负责设备安装调试工作，直至达到技术质量要求。

4、所提供的备件在现场按技术要求进行验收，验收如存在质量问题，乙方无条件负责免费更换。

5、乙方为蒸压釜主机实现12月保修，配套辅机按照保修卡日期进行执行。

设备的功能考核与验收：

1、所提供的设备必须达到技术规格要求。

2、在调试过程中，由于乙方原因造成设备的损坏或损伤，由乙方承担全部损失。

3、在所有测试、考核和验收中，甲方将协助乙方提供必需的测试条件。

4、在所有测试、考核结束后，乙方应提供测试报告。该测试报告经甲方确认并签字后有效，它将作为验收的依据存档。

5、功能考核按连续运行12个月进行考核，各项指标达到技术性能要求，机械设备和电气设备在考核时间内无故障。功能考核达不到要求，乙方无条件免费负责处理。

6、乙方应提供设备检验合格证及完整的设备调试维护使用的必要的技术资料和图纸。

配备资料：

1、随机附带装箱单、产品安装使用说明书、压力容器产品质量证明书（含安全质量监督检验证书、压力容器产品合格证、压力容器产品数据表、材料清单及材料质量证明书、强度计算书、压力容器外观及几何尺寸检验报告、各焊缝射线检测报告、焊缝射线检测底片评定表、压力试验报告、铭牌拓印件等），釜盖装置退火热处理质量报告、球冠封头产品合格证及封头部件数据报告、零部件清单。

2、随机附带整套压力容器注册备案所需设备资料两套。

3、产品竣工图及其他图纸（蒸压釜总图、管道仪表图、地基图、气电安全联锁控制图、易损件图纸）等。

4、配套操作培训资料。

5、设备备案注册过程中缺失资料由厂家无偿配备补发。
设备的安装及技术培训：

由供货单位派有经验的机、电技术服务人员全程进行指导安装、试验和试运行的密切全面跟进服务，对蒸压釜的操作、运行、点检、维修和故障处理等方面须出具书面材料进行培训。

六、  交货地点及交货期

      交货地点：甘肃润源环境资源科技有限公司墙材作业区库房

      交货日期：2025年8月30日
七、本协议内容经由甲乙双方于2025年5月19日10时-12时通过标前协议的方式商定。

八、甲乙双方应当就签订本协议的相关事宜保密，不得将签订主体、时间、内容等信息透露给其他第三人。

九、若乙方公司不能中标，则本技术协议自动失效，双方不承担任何责任。

本协议一式四份，双方各执二份，未尽事宜双方协商解决。

（签字页）
甲方：甘肃润源环境资源科技           乙方：
有限公司                             
甲方代表：                          乙方代表： 
甲方电话：                          乙方电话： 
甲方传真：                          乙方传真： 
甲方邮编： 735100                   乙方邮编： 735100
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