沉渣室与冷激器连接三通技术规范
总则

1.1 本协议适用于（石墨三通制作）项目。

1.2 乙方提供满足本协议书和标准要求的高质量产品及其服务。同时还应满足国家有关安全、环保等强制性标准的要求.

1.3 乙方将严格执行本协议书所列标准及相应的国家和行业相关技术要求和适用的标准。有矛盾时，按较高标准执行。

技术规范

1  应遵循的主要标准：

HG/T2370-2005           《石墨制化工设备技术条件》

HG 5010-58              《平焊法兰》

HG 5-1327-80            《不透性石墨材料取样方法》

HG 5-1328-80            《不透性石墨材料机械性能试验方法总的要求》

HG 5-1329-80            《不透性石墨材料抗拉强度试验方法》

HG 5-1330-80            《不透性石墨材料抗压强度试验方法》

HG 5-1331-80            《不透性石墨材料弯曲强度试验方法》 
HG 5-1344-80            《不透性石墨管、管件及部件技术条件》
以上为应遵循的主要现行标准，但不仅限于此标准的要求。

2  现场使用条件或工艺参数

介质：高温酸气：硫酸、SO2、SO3 、HF、氟硅酸、硫化氢；

凝液：含硫酸10%-12%、氟酸5%

使用温度：-25℃^ 260℃ 

压力：微负压

3  技术要求
3.1  石墨件规格及组成：每套由石墨三通和连接法兰组成，共制作4套，后附图纸

3.2  材质：不透性石墨浸四氟，达到不渗透，避免酸气外漏。

3.3  设备三通制造除应符合相关国家标准外，还应符合图纸要求。

3.4  采用上下2块整拼大型块材，拼接时应采用阶梯式或榫槽式，拼接后其粘接缝应密实饱满其缝厚不大于1mm，加工成三通。

3.5  加工后的石墨件外观应材质均匀，不能有裂纹等影响力学性能的缺陷，密封面不能有影响密封的缺陷。

3.6  拼接制成三通确保粘接缝强度高于母材强度，要有极强的耐腐蚀性能。

3.7  石墨件粘接后应进行热固化处理。

3.8  石墨件未标注加工公差等级,按规定加工面取m级，非加工面取C级。

3.9  设备及所有部件要有耐温差变化的性能。
4、验收

4.1  石墨件的外形尺寸、管口方位等应符合图纸要求。

4.2  整个石墨件外观应整齐美观，石墨件不应有裂缝、气泡、剥层、掉块等影响机械强度和美观的缺陷。

5 、包装、运输及保管

5.1  设备的包装应符合安全、经济、不受损的要求,并符合长途运输、装卸、及短期仓储要求，保证设备性能及外观完好。乙方应对不合适的包装所引起的零部件生锈、损坏和丢失承担全部责任。

5.2  乙方保证运输安全，承担保险费用，因运输方式改变或在运输过程中因其他原因而增加的费用由乙方承担。

5.3  所有零部件及附件的包装，应保证在运输和储存过程中不发生变形和损坏，碳钢零部件应有防锈措施。
6   服务和质量保证

6.1  质保期为36个月，使用寿命60个月。在质保期内，乙方设备如发生质量问题，由乙方负责免费修理或更换。更换设备质保期顺延一年，并承担因此而发生的一切费用。
6.2   乙方应保证其提供的设备是全新的、未使用的、采用最佳材料和一流工艺的，并在各个方面符合本协议书规定的质量、规格和性能要求。乙方应保证其设备经过正确安装、合理操作和维护保养，在设备寿命期内运转良好。在规定的质量保证期内，乙方应对由于制造工艺或材料的缺陷而造成的任何缺陷和故障负责。

