[bookmark: _Toc3879]附件4 采购技术指标要求及图纸
[bookmark: _Toc190256025][bookmark: _Toc190332388][bookmark: _Toc190332387][bookmark: _Toc190256026][bookmark: _Toc160193947][bookmark: _Toc160193948][bookmark: _Toc9651][bookmark: _Toc22040]一、装置技术要求
（1）膜装置和辅助设施必须满足设计进水水质最高值下安全、稳定、长周期运行。
（2）纳滤装置的部件应集成在一个橇架上供货，包括管道、阀门、仪表等设施。撬架材质为碳钢防腐。
（3）设备内部管路采用法兰与本体联接并考虑到检修和部件更换的便利条件，各内部部件的材质均应符合过流介质要求，并满足外表面也能耐受浓海水的防腐要求。为方便运输，外部管路拆卸后应将其紧固件及垫片另外包装并作好标识。
（4）设备本体表面平滑，无明显凸凹，不得有毛刺、焊渣飞溅。
（5）设备内部部件、管件、阀门等应在发货前安装固定好，防止遗漏零件以及在运输过程中损坏或丢失。运输时所有外露接口均需密封，防止异物进入系统。所有设备和管道均应出厂前进行水压试验，试验压力应不小于设计压力的1.5倍。水压试验合格后，进行水冲洗，确认无机械杂质及其他异物残留在管道中。最后需将管道内残余的水排净。
（6）所有对接焊逢坡口形式均按GB/T 985-2008有关规定执行。
（7）在焊接过程中应按照正确的工艺规程进行焊接、打磨、修补，不允许出现任何焊接缺陷。
（8）机架本体采用电弧焊接，表面焊缝自然美观。所有焊缝均需连续焊接，不得出现虚焊和焊接不牢固现象。不锈钢管道需内外充氩气保护焊接外，必须做到焊缝单面焊双面成形。设备外形平整、美观，没有补口、裂口。
（9）投标方根据招标方提供的PID图中框选投标方供货范围内容设计膜架及配套的管道、管件。
（10）系统内的膜壳、纳滤膜元件、阀门（仪表阀由投标方提供）、仪表由招标方提供，招标方提供相关资料供投标方完成膜架设计。如有需要，由招标方采买的阀门可发货至投标方工厂，仪表为项目现场由招标方安装，投标方根据招标方要求预留配套仪表安装接口及仪表阀。安装流量计的前后直管段需满足前≥5d后≥3d，d为流量计的公称直径。
（11）为便于设备检修和敷设管道电缆等辅助设施，设备橇架应在满足设备本体部件的荷载，同时能承受活荷载10kN/m2，设计抗震烈度7级。并需提供框架的FEA力学计算书。
（12）纳滤装置不设就地控制箱，自控阀门直接接入DCS。
（13）每段纳滤的低点设置放空阀，高点设置排气阀，排气阀应能满足自动/手动操作功能（由于此处的排气与放空阀与膜架的设计管路设计相关，招标方提供的PID图不能满足此功能的，投标方应提出，并协助招标方修改PID）；每根纳滤压力容器的产水设置取样点，所有取样点应集中在取样盘。
（14）高压焊缝需按要求做渗透检测及射线检测，射线检测结果Ⅲ级合格。
（15）投标方需提供膜架设计的三维模型，三维设计软件采用Autodesk Revit、Autodesk Plant 3D、PDMS、PDMAX、SolidWorks这几种形式中任意一种，并提交三维设计成果源格式文件。
（16）设备考虑到设备较大，运输受限，膜架可拆解成多个部分发运，投标方需保证各部件的连接的配件的完整性。
[bookmark: _Toc18073]（17）膜处理车间厂房净空高度10m，同时，设备占地应尽量紧凑并能满足设备的操作和维护，可选择直联的膜壳。
二、管道要求
管道设计应满足《工业金属管道设计规范》（GB50316）中的要求，管道壁厚在投标时应有详细计算书，金属管道腐蚀裕量不小于2mm，加工裕量不少于2mm。金属材料的设计许用应力应满足以下要求：
碳钢（20#或者Q235）≤120MPa，双相钢S22053≤180MPa，双相钢S25073≤200MPa，不锈钢S30408/S30403≤120MPa，不锈钢SS31603/S31608≤120MPa。
不锈钢管道过流介质为海水管道材质不得低于S25073，压力按高压4.0MPa、低压1.0MPa设计。
所有管道选用应满足《化工配管用无缝及焊接钢管尺寸选用系列》（HG/T20553-2011）中Ia系列的要求。
HDPE管道选用PE100，SDR17等级。供货厂家根据PID管径要求核算管道流速。管道流速不大于2.2m/s。一段产水流量720m3/h，二段产水流量 280m3/h。  
UPVC管道选用工业级UPVC管道及管件，PN10/S10等级。
[bookmark: _Toc15092]三、设备接口
[bookmark: _Toc190777199][bookmark: _Toc9419]膜架对外各接口采用法兰连接，法兰标准执行HG/T 20592-2009B要求，压力等级按4.0/1.0MPa，法兰密封面采用RF，压力表及压力变送器：M20×1.5外螺纹接口。
四、框架部分
框架强度需进行设计计算，满足相应的载荷及地震要求，并能提供框架FEA力学计算书；所有对接焊逢坡口形式均按GB/T985-2008有关规定执行；在焊接过程中应按照正确的工艺规程进行焊接、打磨、修补，不允许出现任何焊接缺陷；机架本体采用电弧焊接，表面焊缝自然美观。所有焊缝均需连续焊接，不得出现虚焊和焊接不牢固现象，需满足以下标准：
《GB 50205-2001》钢结构工程施工质量验收规范、《GB 50661-2011》钢结构焊接规范、《GB 50775-2012》钢结构工程施工规范
5、防腐严格按照工业设备及管道防腐蚀工程技术标准要求，完成的防腐层应色泽均匀，平整，固化完全，不得有变色，流挂、气孔、气泡、剥离、开裂等现象。
6、不锈钢管道焊接采用氩弧焊,不得出现裂纹，烧穿缺陷，符合相应的标准;焊缝要求单面焊双面成型，高压力焊缝需按要求做渗透检测及射线检测，射线检测结果Ⅲ级合格，需满足《NB/T 47014-2011》承压设备焊接工艺评定、《GB 50236-2011》现场制备、工业管道焊接工程施工规范、《GB 50184-2011》工业金属管道工程施工质量验收规范。                                          
[bookmark: _Toc11689]五、设备防腐要求
严格按照工业设备及管道防腐蚀工程技术标准要求，完成的防腐层应色泽均匀，平整，固化完全，不得有变色，流挂、气孔、气泡、剥离、开裂等现象。不锈钢部件加工完后对其进行表面酸洗钝化处理。各塑料件采用本体色，不做涂漆处理。
设计温度在-20℃～120℃的不保温设备、设备附属钢结构的防腐蚀涂层应按下面要求执行：
1）钢件表面除锈达Sa2.5级标准；
2）底漆选用环氧富锌底漆，涂装1道,每道最小干膜厚度50μm；
3）中间漆选用环氧云铁中间漆，涂装1道,每道最小干膜厚度100μm；
4）面漆选用脂肪族聚氨酯面漆，涂装2道,每道最小干膜厚度50μm，颜色待定；
5）涂层漆膜总厚度（干膜）不小于250μm；
6）油漆选用适应海洋环境的耐腐蚀产品，满足C4或C5的腐蚀环境要求。
7）运输过程中涂层的破损，严格按涂装工艺进行修复，其质量水平不低于原涂层的质量水平       
[bookmark: _Toc6090]六、工作范围
[bookmark: _Toc160193972][bookmark: _Toc160193971][bookmark: _Toc190256040][bookmark: _Toc190256039][bookmark: _Toc190332400][bookmark: _Toc190332401][bookmark: _Toc205278537][bookmark: _Toc330909476][bookmark: _Toc336074733]（1）投标方对设备的全部技术、性能、设计、安全、可靠性及加工制造的部件质量全面负责。
（2）投标方根据设计，提供膜壳的接口的尺寸及朝向、供招标方采购膜壳。
（3）投标方的工作范围包括供货范围内全部设备的设计、制造、试验、包装和运输，还包括现场对设备的调试进行指导。投标方派出技术好、水平高、工作认真负责的技术人员、检查人员在设备启动调试及投运期间进行现场技术指导和质量监督。
（4）投标方提供设计、制造、安装、运行、检验、使用和维修的技术文件和图纸。
（5）投标方提供备品备件及专用工具，并保证在设备寿命期内提供备品备件。
（6）投标方保证所提供设备为设计思想先进、技术应用成熟、全新的、先进的、完整的和安全可靠的。
（7）投标方应提供详细发货清单，清单中依次说明型号、数量、产地、生产厂家等内容。
（8）投标方应确保供货范围完整，应满足招标方对安装、调试、运行和设备性能的要求，并提供保证设备调试、投运相关的技术服务和配合。若在安装、调试、运行中发现缺项，投标方应补充供货，供货费用由投标方自理。
[bookmark: _Toc26411][bookmark: _Toc25185]七、招标方配合设计方工作范围
（1）提供设备的基本参数要求。
（2）提供外部环境条件、设备安装条件。
（3）配合投标方的有关设计工作。
（4）投标方设计文件的确认和设备的验收。
（5）实施设备的卸车及现场安装就位。   
[bookmark: _Toc20127][bookmark: _Toc515955082][bookmark: _Toc7226][bookmark: _Toc19521][bookmark: _Toc353636244][bookmark: _Toc9675][bookmark: _Toc3929][bookmark: _Toc328057179][bookmark: _Toc493856295][bookmark: _Toc347476370][bookmark: _Toc351651545][bookmark: _Toc23423]八、交货方式：交货方式为车板交货，交货地点：招标方指定地点                                
九、采购项目的质量保证期
设备的质保期为：正常使用条件下，设备安装、调试、验收合格后24个月。质保期内出现产品质量问题，投标方在接到招标方通知后，优先进行电话沟通，如遇不能有效解决的情况，投标方48小时内派专业技术人员到现场处理，所产生的费用由投标方承担。由于投标方原因达不到本技术规格书所要求的性能指标，所需进行相关改造所发生的费用由投标方承担，若采用技术手段仍然无法修复的，需要免费更换达到技术协议指标要求，直到质保期满。
十、制造和验收
（1）设备的质保期为：正常使用条件下，设备安装、调试、验收合格后24个月。质保期内出现产品质量问题，投标方在接到招标方通知后，优先进行电话沟通，如遇不能有效解决的情况，投标方48小时内派专业技术人员到现场处理，所产生的费用由投标方承担。由于投标方原因达不到本技术规格书所要求的性能指标，所需进行相关改造所发生的费用由投标方承担，若采用技术手段仍然无法修复的，需要免费更换达到技术协议指标要求，直到质保期满
十一、附件：纳滤装置PID



1
[bookmark: _GoBack][image: 微信图片_20260423084550_828_36]

image1.jpeg
|

i
o el il

- 4
L3 T G i
Wy _- - .?.m.-tﬂ.. “
= PR R E R * LisER 1.9 |
TR D P LY |
oo amom | (3hes Ay e a !

PEog 10 st
B3 m.!n.—m_
-1— is

ecione-se| yyi1g

H i:8 .
.?L}mt&c i

E
ITTETT AR TN P

Bttty

fifazeesesse Hiinsens

AR

S =t =

i =1 By

axt (
: ru TR T

atn |F ud-guv-_'-iu_
aus
s e §u g Oy}
faze
= oflg G2 k_anH_

i

TTICTIN 1| e (PR
SunelBssafayssiisonnng samuans 22es W]
; i 08 pa
_::r.:_w._...: troBbb §p il

BN ERueavasegnadnsh | Suivain nsee
H i _= TRTTIINE -
_n:.“.:.:_._...._z_u... ppropd L1111
_::::.:SLZ:Tmfmm_ i
: B I

s e 11T






¸½¼þ

4

²É¹º¼¼ÊõÖ¸±êÒªÇó¼°Í¼Ö½

Ò»¡¢

×°ÖÃ

¼¼ÊõÒªÇó

£¨

1

£©Ä¤×°ÖÃºÍ¸¨ÖúÉèÊ©±ØÐëÂú×ãÉè¼Æ½øË®Ë®ÖÊ×î¸ßÖµÏÂ°²È«¡¢ÎÈ¶¨¡¢³¤ÖÜÆÚÔËÐÐ¡£

£¨

2

£©ÄÉÂË×°ÖÃµÄ²¿¼þÓ¦¼¯³ÉÔÚÒ»¸öÇÁ¼ÜÉÏ¹©»õ£¬°üÀ¨¹ÜµÀ¡¢·§ÃÅ¡¢ÒÇ±íµÈÉèÊ©¡£ÇË¼Ü²ÄÖÊÎªÌ¼

¸Ö·À¸¯¡£

£¨

3

£©Éè±¸ÄÚ²¿¹ÜÂ·²ÉÓÃ·¨À¼Óë±¾ÌåÁª½Ó²¢¿¼ÂÇµ½¼ìÐÞºÍ²¿¼þ¸ü»»µÄ±ãÀûÌõ¼þ£¬¸÷ÄÚ²¿²¿¼þµÄ²Ä

ÖÊ¾ùÓ¦·ûºÏ¹ýÁ÷½éÖÊÒªÇó

£¬

²¢Âú×ãÍâ±íÃæÒ²ÄÜÄÍÊÜÅ¨º£Ë®µÄ·À¸¯ÒªÇó

¡£

Îª·½±ãÔËÊä

£¬

Íâ²¿¹ÜÂ·²ðÐ¶ºó

Ó¦½«Æä½ô¹Ì¼þ¼°µæÆ¬ÁíÍâ°ü×°²¢×÷ºÃ±êÊ¶¡£

£¨

4

£©Éè±¸±¾Ìå±íÃæÆ½»¬£¬ÎÞÃ÷ÏÔÍ¹°¼£¬²»µÃÓÐÃ«´Ì¡¢º¸Ôü·É½¦¡£

£¨

5

£©Éè±¸ÄÚ²¿²¿¼þ¡¢¹Ü¼þ¡¢·§ÃÅµÈÓ¦ÔÚ·¢»õÇ°°²×°¹Ì¶¨ºÃ£¬·ÀÖ¹ÒÅÂ©Áã¼þÒÔ¼°ÔÚÔËÊä¹ý³ÌÖÐËð

»µ»ò¶ªÊ§

¡£

ÔËÊäÊ±ËùÓÐÍâÂ¶½Ó¿Ú¾ùÐèÃÜ·â

£¬

·ÀÖ¹ÒìÎï½øÈëÏµÍ³

¡£

ËùÓÐÉè±¸ºÍ¹ÜµÀ¾ùÓ¦³ö³§Ç°½øÐÐË®Ñ¹

ÊÔÑé£¬ÊÔÑéÑ¹Á¦Ó¦²»Ð¡ÓÚÉè¼ÆÑ¹Á¦µÄ

1.5

±¶¡£Ë®Ñ¹ÊÔÑéºÏ¸ñºó£¬½øÐÐË®³åÏ´£¬È·ÈÏÎÞ»úÐµÔÓÖÊ¼°ÆäËû

ÒìÎï²ÐÁôÔÚ¹ÜµÀÖÐ¡£×îºóÐè½«¹ÜµÀÄÚ²ÐÓàµÄË®ÅÅ¾»¡£

£¨

6

£©ËùÓÐ¶Ô½Óº¸·êÆÂ¿ÚÐÎÊ½¾ù°´

GB/T

985-2008

ÓÐ¹Ø¹æ¶¨Ö´ÐÐ¡£

£¨

7

£©ÔÚº¸½Ó¹ý³ÌÖÐÓ¦°´ÕÕÕýÈ·µÄ¹¤ÒÕ¹æ³Ì½øÐÐº¸½Ó¡¢´òÄ¥¡¢ÐÞ²¹£¬²»ÔÊÐí³öÏÖÈÎºÎº¸½ÓÈ±ÏÝ¡£

£¨

8

£©»ú¼Ü±¾Ìå²ÉÓÃµç»¡º¸½Ó£¬±íÃæº¸·ì×ÔÈ»ÃÀ¹Û¡£ËùÓÐº¸·ì¾ùÐèÁ¬Ðøº¸½Ó£¬²»µÃ³öÏÖÐéº¸ºÍº¸

½Ó²»ÀÎ¹ÌÏÖÏó

¡£

²»Ðâ¸Ö¹ÜµÀÐèÄÚÍâ³äë²Æø±£»¤º¸½ÓÍâ

£¬

±ØÐë×öµ½º¸·ìµ¥Ãæº¸Ë«Ãæ³ÉÐÎ

¡£

Éè±¸ÍâÐÎÆ½Õû

¡¢

ÃÀ¹Û£¬Ã»ÓÐ²¹¿Ú¡¢ÁÑ¿Ú¡£

£¨

9

£©Í¶±ê·½¸ù¾ÝÕÐ±ê·½Ìá¹©µÄ

PID

Í¼ÖÐ¿òÑ¡Í¶±ê·½¹©»õ·¶Î§ÄÚÈÝÉè¼ÆÄ¤¼Ü¼°ÅäÌ×µÄ¹ÜµÀ¡¢¹Ü¼þ

¡£

£¨

10

£©

ÏµÍ³ÄÚµÄÄ¤¿Ç

¡¢

ÄÉÂËÄ¤Ôª¼þ

¡¢

·§ÃÅ

£¨

ÒÇ±í·§ÓÉÍ¶±ê·½Ìá¹©

£©

¡¢

ÒÇ±íÓÉÕÐ±ê·½Ìá¹©

£¬

ÕÐ±ê·½

Ìá¹©Ïà¹Ø×ÊÁÏ¹©Í¶±ê·½Íê³ÉÄ¤¼ÜÉè¼Æ

¡£

ÈçÓÐÐèÒª

£¬

ÓÉÕÐ±ê·½²ÉÂòµÄ·§ÃÅ¿É·¢»õÖÁÍ¶±ê·½¹¤³§

£¬

ÒÇ±íÎª

ÏîÄ¿ÏÖ³¡ÓÉÕÐ±ê·½°²×°

£¬

Í¶±ê·½¸ù¾ÝÕÐ±ê·½ÒªÇóÔ¤ÁôÅäÌ×ÒÇ±í°²×°½Ó¿Ú¼°ÒÇ±í·§

¡£

°²×°Á÷Á¿¼ÆµÄÇ°ºó

Ö±¹Ü¶ÎÐèÂú×ãÇ°

¡Ý

5d

ºó

¡Ý

3d

£¬

d

ÎªÁ÷Á¿¼ÆµÄ¹«³ÆÖ±¾¶¡£

£¨

11

£©

Îª±ãÓÚÉè±¸¼ìÐÞºÍ·óÉè¹ÜµÀµçÀÂµÈ¸¨ÖúÉèÊ©

£¬

Éè±¸ÇÁ¼ÜÓ¦ÔÚÂú×ãÉè±¸±¾Ìå²¿¼þµÄºÉÔØ

£¬

Í¬

Ê±ÄÜ³ÐÊÜ»îºÉÔØ

10kN/m

2

£¬Éè¼Æ¿¹ÕðÁÒ¶È

7

¼¶¡£²¢ÐèÌá¹©¿ò¼ÜµÄ

FEA

Á¦Ñ§¼ÆËãÊé¡£

£¨

12

£©ÄÉÂË×°ÖÃ

²»Éè¾ÍµØ¿ØÖÆÏä£¬×Ô¿Ø·§ÃÅÖ±½Ó½ÓÈë

DCS

¡£

£¨

13

£©Ã¿¶ÎÄÉÂËµÄµÍµãÉèÖÃ·Å¿Õ·§£¬¸ßµãÉèÖÃÅÅÆø·§£¬ÅÅÆø·§Ó¦ÄÜÂú×ã×Ô¶¯

/

ÊÖ¶¯²Ù×÷¹¦ÄÜ£¨ÓÉ

ÓÚ´Ë´¦µÄÅÅÆøÓë·Å¿Õ·§ÓëÄ¤¼ÜµÄÉè¼Æ¹ÜÂ·Éè¼ÆÏà¹Ø£¬ÕÐ±ê·½Ìá¹©µÄ

PID

Í¼²»ÄÜÂú×ã´Ë¹¦ÄÜµÄ£¬Í¶±ê·½

Ó¦Ìá³ö£¬²¢Ð­ÖúÕÐ±ê·½ÐÞ¸Ä

PID

£©£»Ã¿¸ùÄÉÂËÑ¹Á¦ÈÝÆ÷µÄ²úË®ÉèÖÃÈ¡Ñùµã£¬ËùÓÐÈ¡ÑùµãÓ¦¼¯ÖÐÔÚÈ¡Ñù

ÅÌ¡£

£¨

14

£©¸ßÑ¹º¸·ìÐè°´ÒªÇó×öÉøÍ¸¼ì²â¼°ÉäÏß¼ì²â£¬ÉäÏß¼ì²â½á¹û

¢ó

¼¶ºÏ¸ñ¡£

£¨

15

£©Í¶±ê·½ÐèÌá¹©Ä¤¼ÜÉè¼ÆµÄÈýÎ¬Ä£ÐÍ£¬ÈýÎ¬Éè¼ÆÈí¼þ²ÉÓÃ

Autodesk

Revit

¡¢

Autodesk

Plant

3D

¡¢

PDMS

¡¢

PDMAX

¡¢

SolidWorks

Õâ¼¸ÖÖÐÎÊ½ÖÐÈÎÒâÒ»ÖÖ£¬²¢Ìá½»ÈýÎ¬Éè¼Æ³É¹ûÔ´¸ñÊ½ÎÄ¼þ¡£

£¨

16

£©

Éè±¸¿¼ÂÇµ½Éè±¸½Ï´ó

£¬

ÔËÊäÊÜÏÞ

£¬

Ä¤¼Ü¿É²ð½â³É¶à¸ö²¿·Ö·¢ÔË

£¬

Í¶±ê·½Ðè±£Ö¤¸÷²¿¼þµÄÁ¬

½ÓµÄÅä¼þµÄÍêÕûÐÔ¡£

£¨

17

£©Ä¤´¦Àí³µ¼ä³§·¿¾»¿Õ¸ß¶È

10m

£¬Í¬Ê±£¬Éè±¸Õ¼µØÓ¦¾¡Á¿½ô´Õ²¢ÄÜÂú×ãÉè±¸µÄ²Ù×÷ºÍÎ¬»¤£¬

¿ÉÑ¡ÔñÖ±ÁªµÄÄ¤¿Ç¡£

¶þ¡¢

¹ÜµÀÒªÇó

