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l 、总则

本技术规格书适用于河南龙宇煤化工有限公司（买受人）中

夹空调冷凝器的材料采购、设计、制造、检验、验收、交货等工

作。出卖人（投标人）所提供的设备，完全满足标准规范和买受

人提供的简图及文中的有关要求，并根据现场测绘 ， 对所供设备

及工作的质量负有全部责任。

1. 1 出卖人提交的所有技术文件资料中的计量单位应采用国

家法定的计量单位。语言和文字采用简体中文。

1. 2 出卖人供货应完全响应并遵循相关技术文件中所列各项

条款的要求，出卖人如不作响应声明被认为将完全执行各项相

关条款。出卖人的任何质疑、异议必须得到使用人的书面澄清

或认可。

1. 3 符合本技术协议所规定的要求并不能解除出卖人按照规

定的设计条件进行正确的材料选择和制造加工的任何贵任。

1. 4 本技术协议所提出的是最低限度的技术要求，并未对一切

技术细节做出规定，也未充分引述有关标准和规范的条文。出

卖人应保证提供符合本技术协议和现行工业标准的优质产品。

2、供货范围及要求

供货范围是一台中央空调冷凝器整套设备。因旧冷凝器设

计图纸丢失且要增大换热面积，所以需要投标人在投标前现场

勘察并实际测绘，按下述要求数据进行整体设计制造，所有管

口位置尺寸、鞍座中心距及地脚螺栓孔距等尺寸要与旧冷凝器
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一致，确保正常更换安装。现场勘察测绘联系人：田先生

15037056303. 

3、适用标准

出卖人所供设备的材料、制造、检验和试验等内容，兰这．

照标准规范严格执行，同时应按照下列标准规范的最新版本的

要求执行（不局限于）。若下列标准的要求有不一致之处，以严

者为准。

3. 1 TSG21-2016 

规程》

3.2 GB150-2011 

3. 3 GB151-2014 

3. 4 GB/ T3280-2007 

3. 5 GB24511-2016 

3.6 GB13296-2013 

管》

3. 7 HG20584-2011 

—《固定式压力容器安全技术监察

—《钢制压力容器》

—《管壳式换热器》

—《不锈钢冷轧钢板》

—《承压设备用不锈钢钢板及钢带》

—《锅炉热交换器用不锈钢无缝钢

—《钢制化工容器制造技术要求》

3.8 GB985-20088 —《气焊、手动电弧焊及气体保护

焊焊缝坡口的基本形式与尺寸》

3.9 GB986-2008 —《埋弧焊焊缝坡口的基本形式与

尺寸》

3. 10 NB/T47014-2011 

3. 11 NB/T47015-2011 

—《钢制压力容器焊接工艺评定》

—《钢制压力容器焊接规程》
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3. 12 JB4726-4728-2010 —《压力容器用钢锻件》

3. 13 JB/ T4700-4707-2000 -《压力容器法兰》

3. 14 JB/ T4747-2007 

件》

3. 15 JB/ T4711-2013 

3. 16 JB4730. 1-2015 

-《压力容器用钢焊条订货技术条

—《压力容器涂敷与运输包装》

—《承压设备无损检验》

当上述标准规范及工程文件中的有关要求之间有矛盾时，

应遵循较为严格的要求，出卖人应在制造之前以书面形式向买

方提出并进行澄清。

4、冷凝器外形参考简图

4lll 

5、技术参数要求

5. 1 旧换热器换热面积 94 m2, 本次购买要求换热面积 113 m2 、 2

管程、腐蚀裕量1. 0、管子与管板连接方式采用机械胀接＋粘接、

使用 TP2 紫铜高效换热管。

5. 2 主要参数要求

名设称计压力 MPa 壳I. 9 程 1.管 0程



设计温度 50 40 

工作介质 R22 循环水

受压原件材质 20# TP2 

5. 3 主要受压零件要求

名称 规格 材质

换热管 016*1. 5mm 厚、高效管 TP2 、 之218 根

管板 厚度 ~35mm Q245R 

筒体 厚度 ~8mm 20# 

.
J 

，之

5 . 4 整体尺寸需要进行测绘 ， 简图仅供外形参考 ， 所有管壳程介

质进出口、排污放气口、测温口、安全阀接口等位置尺寸与旧冷

凝器一致 ， 确保正常更换安装。

5.5 其他要求

5. 5. 1 冷凝器的设计使用寿命 20 年 ， 在设计条件下满负荷连续

运行时间 5 年以上。

5. 5. 2 制冷换热容器 ， 氯利昂介质接触部分应洁净千燥 ， 洁净度

于燥度符合相应标准规范的规定 ， 完工后管口封闭 ， 冲氮气进行

保护。

5. 5. 3 冷凝器制造完后应按照 GB/T 1 50 、 GB/T 1 5 1 及 TSG 21 《固

定式压力容器安全技术监察规程》进行承压试验 ， 管程液压试验、

壳程气压气密试验。所有受压元件材料应符合 GB/T 1 50 、 GB 1 5 1

及 TSG 21 规定；法兰、垫片及连接件材料应符合标准规范要求。

6、制造 、 检验、监制

6. 1 出卖人须制定严格的质量保证体系 ， 总经理是质量体系的总

负责人 ， 授权质保工程师全权负责 、 领导和协调压力容器质量保
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证体系各部门的工作，在质量保证体系运行中享有独立的权力。

按压力容器制造过程和主要质量职能，将材料、工艺、焊接、热

处理、检验和试验、无损检测等设立为控制系统，每个控制系统

均有责任工程师负责。

6.2 出卖人应及时将制造中出现的技术问题通报给使用人，有关

材料代用、设计变更须经设计院及买受人同意后才能实施更改，

并按程序签署批准。

6.3 试验证明文件：包括材料试验报告、质量证明、试验记录及

检验报告等。制造者应提交一份对设备各元件和焊接件的检验，

试验所要求的检验方法，供使用人认可。买受人的代表应有权目

击制造者进行的检验、试验、并有权检验制造者的记录和数据。

在制造过程中，买受人的检验人员应能自由进入制造有关车间，

制造者应相应提供一切必要条件，有利于按要求进行制造和验收 。

买受人检验人员的检验不能免除制造者满足买受人全部要求的

责任。出卖人应按有关规范规定提供全部完整的检验和试验记录

及合格证，焊接工艺评定报告及竣工资料、图纸等。

7、图纸资料交付要求

交货时须交付的资料按《固定式压力容器安全技术监察规程》规

定的内容提供

正本 1 套（带竣工图）

一
『

1 

副本（复印件） 2 套

电子版资料 (U 盘交货） 1 套

每套资料最少应包含如下内容：

(1)设备的竣工图（总装配图、零部件图）；

(2)材料质量证明书，材料到货检验报告；

(3)焊工资格证明；

(4)产品外观及几何尺寸检验报告；

共 1 套

共 2 套

共 1 套

1. 
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(5)无损检测检验报告；

(6)压力试验报告；

(7)压力容器产品安全质量监督检验证书；

(8)产品质量合格证；

(9)随机件及备品备件清单；

(10)返修记录及与制造质量有关的文件、质量记录等。

8、包装、防护、技术服务（包括现场服务）

8. 1 出卖人按《压力容器油漆、包装、运输》JB/T4711-2003 的

规定进行防腐、包装、发货 ， 并采取措施防止设备外部划伤。

8.2 产品包装前，出卖人负责进行全面检查清理，不留异物，并

保证所有零部件齐全。检查合格后，用 3mm 的不锈钢板封堵设备

所有敞开管口，并用至少 4 个不锈钢螺栓紧固。堵板外先用防百

布包扎，然后再用彩条布包扎，并捆扎牢固。

8. 3 出卖人技术人员将详细进行技术交底，详细讲解图纸、设备

性能及有关注意事项等 ， 解答买受人提出的技术问题。无论是安

装调试或日常运行中，一旦发现设备质量问题，根据买受人书面

通知 ， 出卖人将在 24 小时做出响应，及时到现场和买受人共同

进行处理。

9．交货期： 合同签订之日起 35 天内将整套设备运至买受人使用

现场。

及
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