技术要求

上海海事大学根据教学与科研等工作需要，需进行“LNG冷能发电系统”的管路焊接、设备（包括传感器）安装及调试，无损探伤、压力试验及气密性试验、合格后进行吹扫，设备的运输、二次安装和调试等。
一、项目需求
1、LNG冷能发电系统及管路部件代采购和焊接（包括但不限于），材质为S30408，型号规格为DN6至DN50-A系列直管及管件等。
2、外框支架材料的采购和焊接（包括但不限于），材质镀锌钢，型号规格为方钢/槽钢/角钢/筋板/彩钢板等。
3、LNG冷能发电系统相关设备及管路的焊接、安装、无损探伤、密封性检测、运输和调试等
4、LNG冷能发电系统整体保温
5、气化器一套（含附件），100立方/小时。
6、需方自行采购的压力传感器，温度传感器，低温泵，膨胀机，液罐等设备安装调试。
[bookmark: _GoBack]二、工艺要求
（1）本系统的焊接必须要由具备焊接资质、有焊接作业证的专业焊接技术人员来进行。
（2）在进行施焊前，焊接工程技术人员要给焊接生产工提供规范的《焊接作业指导书》。焊接生产工要严格依照《焊接作业指导书》的内容进行焊接作业。（《焊接作业指导书》的格式参考GB 50236-2011附录A表格格式）
（3）室外焊接工件时，必须要设置防雨棚和挡风装置；空间小或封闭的作业场所应采取除尘措施。
（4）产品在组焊前应将焊接坡口及其内外侧表面（10mm范围内）的油、污、锈迹清除干净，且不得有裂纹、夹层等缺陷。
（5）本产品的焊接方法选择钨极氩弧焊（GTAW）。具体的焊接设备型号由乙方选定。焊接前做好预热≥10℃，焊接过程中控制层间温度≤175℃。
（6）焊材选择：由乙方根据母材的主要化学成分自行采购焊材，并形成详细的焊材选购清单。焊接材料应具有制造厂的质量证明文件，符合GB/T 8110-2008与YB/T5092-2005的标准规定。焊材的成分，特别是焊接材料中的Cr、Ni合金元素要高于母材。焊材的C、S、P、Si、Nb尽可能低，特别是C、S、P等元素。
（7）焊接材料使用前应按设计文件和国家现行有关标准的规定进行检查和验收。应根据有关标准或供货协议的要求进行相应的焊接材料试验或复验。焊丝在施焊前应进行预热、烘干，并清除其表面的油污、锈迹等。
（8）施工现场应建立焊接材料的保管、烘干、清洗、发放、使用和回收制度。焊接材料的存储、保存和使用过程中的管理应符合现行行业标准《焊接材料质量管理规程》JB/T 3223的规定。
（9）实施焊接时，需采用Ar气体为保护气体，应符合现行国家标准《氩》GB/T 4842的规定，纯度不应低于99.99%。
（10）焊接过程要严格控制热输入和层间温度，需采用的工艺参数如下表所示：
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（11）工件完成焊接后，应在焊缝附近做焊工标记及其它规定的标记。
（12）工件完成焊接后，焊接工程技术人员要对焊接进行工艺评定，焊接工艺评定应按现行行业标准《承压设备焊接工艺评定》NB/T 47014的规定进行，用规范的表格形式将评定内容详细的记录下来，将其制作成《焊接工艺报告单》。
三、产品的检验
（1）产品外形尺寸的检验以需方提供的产品生产图纸尺寸要求为检验依据。
（2）焊缝的外观及焊缝尺寸检验：要求焊缝表面无裂纹、无气孔、无夹渣、无咬边和未焊透等缺陷。焊缝的外形尺寸应符合《JB/T 7949—1999》及《GB/T 985—2008》的有关要求和规定。
（3）供方应对每一件产品的焊缝都要做B级超声波探伤检验，并做《焊缝超声波探伤报告记录单》。具体的探伤方法以《GB 11345-2013》为参考依据。
（4）供方应对每一件焊后的产品都要做耐压试验，并做《产品耐压试验报告记录单》。产品焊接处必须要能够承受4.0MPa的油压（或水压），不得产生泄露现象。具体的耐压试验方法以《TSG-R2004-2009固定式压力容器安全技术监察规程》所要求的耐压试验方法为参考依据。
（5）形成《产品检验报告单》。根据上述内容，供方对每一件产品完成检验后，将上述检验内容归纳整理，做出《产品检验报告单》。《产品检验报告单》的内容包括：产品外形尺寸检验结果、产品焊缝外观及焊缝尺寸检验结果、产品焊缝超声波检验结果、产品焊后耐压试验结果。该检验单随产品一同交付于需方。
四、售后
1  总则
质保时间：交货后18个月或正常运行后12个月，终身维修。
2  售后服务承诺
我方保证履行售后服务义务，为用户提供最及时的问题响应，最快捷、最佳的客户服务，并为此做出如下承诺：
1）及时向买方提供按合同规定的全部技术资料和图纸。有义务在必要时邀请买方参与供方的技术设计审查。
2）按买方要求的时间到现场进行技术服务，指导买方按供方的技术资料和图纸要求进行安装、分部与整套试运及试生产。
3）对于买方选购的与合同产品有关的配套设备，供方应主动提供满足产品接口要求的技术条件和资料。
4）严格执行供需双方就有关问题召开会议的纪要或签订的协议。
5）根据买方的要求为买方举办有关产品安装、调试、使用、维护技术的业务培训班，保证买方运行、维修人员熟练掌握运行和维修技能。
6）加强售前、售中、售后服务，把“24小时服务”、“超前服务”、“全过程服务”、“终身服务”贯彻在产品制造、安装、调试、大修的全过程。
7）接到买方反映的质量问题信息后，在12小时之内作出答复或派出服务人员，24小时到达现场，做到用户对质量不满意，服务不停止。
8）随时满足买方对备品备件的要求。
9）无论在何种情况下，卖方决不以任何理由刁难买方。
10）现场服务人员应严格遵守买方各项安全规定，并接受买方安全管理人员监督，如因卖方原因造成的卖方现场服务人员人身伤害，由卖方承担相应责任。
五、其它
1）有关该系统的具体细节请咨询需方联系人。王老师：13774250606.
2）该系统需求时间比较紧，供方需在合同签订后一月内交付需方。
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