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一、总则
1、本技术文件适用于包钢集团固阳矿山有限公司设备化学清洗工程服务项目招标。
2、本技术文件完全满足甲方提出的技术要求并提供。
3、本技术文件为合同的附件，与合同正文具有同等效力。
二、招标项目概况
包钢集团固阳矿山有限公司设备化学清洗工程服务项目，为单价招标，具体设备清洗量及清洗时间以需方计划为准。合同有效期一年，合同期内预估消耗10万元。
三、化学清洗设备明细
	序号
	名称
	规格型号
	序号
	名称
	规格型号

	1
	空压机冷却器
	88290009-755
	9
	高温摄像头冷却板
	

	2
	链篦机水冷轴
	14B855-8-9
	10
	轴承座冷却套
	

	3
	链篦机水冷梁
	5000×Φ200
	11
	冷冻式干燥机冷却器
	FWS-40

	4
	稀油站冷却器
	GLC3-7
	12
	锅炉清洗
	SZL10-1.25-A

	5
	液压马达冷却器
	GK-600
	13
	锅炉省煤器
	SZL10-1.25附

	6
	煤粉稀油站冷却器
	GLC3-10
	14
	浴池换热器
	41.5m²

	7
	罗茨风机水套
	L8/WD
	15
	热水交换器
	GLQN200-0.75-7-1.6

	8
	回转窑定位水梁
	14B875ZL-2-8
	
	
	


四、设备化学清洗相关标准和服务要求
设备的化学清洗应采用符合相关国家及行业的标准、规范：
GB 26148-2010 高压水射流清洗作业安全规范 
GB/T 25146-2010 工业设备化学清洗质量验收规范
GB/T 34355-2017 蒸汽和热水锅炉化学清洗规则
GB/T 31188-2014 化学清洗废液处理技术规范
TSG G5003 AMD 1-2010 锅炉化学清洗规则
HG/T 2387-2007 工业设备化学清洗质量标准
CB/T 3760-1996 钢管、铜管、铝管的化学清洗
1、化学清洗工程在制定施工方案及现场施工时，除应符合上述标准外，还应符合设备相关技术条件或规范以及用户方和施工方共同商定的其它技术要求，例如各地方或企业污水排放标准等。
2、要求设备化学清洗配剂对设备的安全性要有保障。
3、要求设备化学清洗配剂对垢物的分散、剥离效果要好。
4、必须采用科学严谨的配方，保证设备不受腐蚀。
5、在保证质量安全的前提下，履行节约、降低施工成本。
五、设备化学清洗一般要求：
1、化学清洗前应拆除或隔离能受清洗液损害而影响正常运行的部件和其它配件，无法拆除或隔离者不应产生由于清洗而造成的损伤。拆除后的管件、仪表、阀门等可单独清洗。
2、化学清洗后设备内的残液、残渣应清除干净。
3、设备被清洗结束后，表面应无二次浮锈、无惰性金属置换析出、无金属粗晶析出的过洗现象，应形成完整的钝化膜。
4、在被清洗的设备和管线中，有不锈钢或含有不锈钢的混合材质时，清洗溶液中的氯离子（Cl-）含量不得大于25mg/L。
5、在酸洗过程中，溶液中三价铁离子（Fe3+）含量超过1000mg/L时，可适当加入三价铁离子还原剂或络合剂，以降低三价铁离子的腐蚀。同时在酸洗时，应挂入与清洗系统中所有材质相同的腐蚀监测试片，一次酸洗的时间不应超过12小时。
6、在加入钝化药剂前清洗系统内溶液的总铁离子浓度不宜大于350mg/L。
7、化学清洗过程中的废液不允许直接排入水体中，具体指标参照GB8978或当地污水排放标准的规定执行。
六、化学清洗质量控制
化学清洗工程质量控制就是对清洗原材料，清洗工艺流程的实施，操作，清洗废液处理，检查验收等各个环节进行全程的监控，清洗过程控制确保工程质量符合合同规定要求，杜绝清洗事故的发生。一般分为原料控制、工艺流程控制、检查验收三部分。其中工艺流程又分为工艺准备过程控制、清洗工艺控制、废液处理过程控制。通过对清洗过程控制的分解，保证做到责任到人，分工明确，可追溯性强的特点。
1、原材料的控制
(1)原材料控制的目的
化学清洗对象一般都处于非正常工作状态，因此必须根据化学清洗技术方案严格控制原材料质量指标和技术参数。化学清洗所用的清洗剂、缓蚀剂、钝化剂和其他助剂必须是合格的产品
(2)清洗剂质量的控制
清洗剂是影响清洗质量的主要因素，因此要考虑该清洗剂的应用范围，杂质对清洗质量的影响等。具体指标如下：
有效含量>98%，硫酸根<1%，含铁量<0.01%，氯离子含量≤0.005%，必须达到化工部一等品标准。
(3)缓蚀剂质量控制
缓蚀剂应该在清洗温度以及清洗剂的氛围条件下保持稳定性。在所用的介质及规定的清洗条件下，缓蚀剂能保证被清洗的材料无晶间腐蚀倾向、选择性腐蚀、应力腐蚀、孔蚀及其他局部腐蚀现象；同时还要考虑清洗结束后设备投入使用后对设备的潜在影响。应达到以下标准：
有效含量>85%，杂质<0.1%，缓蚀率>98%
(4)钝化剂材料的控制
钝化剂无统一的规定，但是对金属表面的钝化必须保证达到一定
定的标准，产品必须满足国家标准。
2、工艺流程的控制
(1)工艺控制的目的
工艺控制是化学清洗过程中最关键的一步，成功的控制工艺过程对清洗质量、安全等有很重要的作用。
(2)工艺准备过程控制
清洗前对设备、装置进行隔离处理，将清洗对象从整个生产工艺中隔离出来，对仪器、仪表等拆除。对拆除的零部件进行登记造册并由专人保管。
开始前，对清洗所用设备进行调试，检查设备情况完好并做相关记录。同时进行水实验，避免清洗过程中的跑、冒、滴、漏等发生
(3)清洗工艺过程的控制
清洗工艺过程的控制是靠对化学清洗每个环节的检测项目进行化学分析，通过化验数据分析来实现过程的控制。清洗过程控制主要涉及技术方案中每步清洗必须检测的项目，一般化学清洗主要对现场操作工艺条件如浓度、温度、PH值、铁离子浓度、流量、速度、腐蚀等指标进行监控，以达到控制的目的。
(4)浓度控制
清洗液浓度是关系到清洗质量和保证设备安全的基本因素，一般情况下，清洗浓度越高，清洗速度越快，但对设备的腐蚀就越大。同时造成材料的浪费。因此请选浓度应该控制在方案允许的范围越小越好。
(5)温度控制
温度直接影响化学清洗的反应速度。温度每升高一度清洗速度提高一倍。温度一般要求控制在缓蚀剂的最佳适用范围之内。现场加热一般采用在清洗槽内设置蒸汽管进行加热。
(6)铁离子的控制
Fe3+是金属腐蚀的催化剂，对大多数缓蚀剂都无效，所以清洗现场应严格检测铁离子的浓度。一旦高于要求，必须加入还原剂进行还原或排出部分清洗液，补加新液以降低Fe3+的总浓度。
(7)流速的控制
流速对污垢的清洗和腐蚀都有影响，一般流速大清洗的冲刷作用好，体系形成湍流，清洗液的浓度越均匀，清洗速度就越快：同时大流速的冲刷作用使缓蚀剂与金属表面的吸附能力下降，使金属腐蚀速度上升。一般要求清洗液的流速控制在0.5-1.0m/s
(8)PH值的控制
在清洗过程中，清洗、漂洗、饨化预膜等PH值对工艺的影响很大。在清洗过程中根据工艺要求和施工规范对PH值进行调整，达到工艺要求
(9)腐蚀控制
化学清洗过程中，化学药剂对所清洗设备产生的腐蚀状态，腐蚀速度以及腐蚀相关信息进行检测，进而通过对检测的信息对化学清洗过程的缓蚀剂及其他缓蚀措施进行控制。
七、清洗质量保证
清洗质量应满足甲方的使用条件，达到规定的指标，符合《工业设备化学清洗质量标准》(HG/T2387-2007年版)中的要求并符合以下要求：
1、清洗后的金属表面清洁，基本无残留氧化物和焊渣，无明显金属粗晶析出的过洗现象，不应有镀铜现象。
2、除垢率>95%(除垢率=清洗后工艺参数/新设备工艺参数×100%)。
3、净洗率>98%。
4、碳钢、不锈钢及合金设备平均失重腐蚀率<6g/m2·h，总腐蚀量<20g/m2。
5、铜及铜合金设备平均失重腐蚀率<2g/m2·h，总腐蚀量<10 g/m2。
6、铝及铝合金设备平均失重腐蚀率<2g/m2：h，总腐蚀量<10 g/m2。
7、设备清洗后试运行应满足工艺要求。
8、设备清洗后表面应确保其产品的质量指标。
9、金属表面形成良好的钝化膜，采用硫酸铜法滴定实验时间≥20秒。
10、清洗后的表面应形成良好的钝化保护膜，不应出现二次锈蚀和点蚀。
1l、固定设备上的阀门、仪表等不应受到损伤。
12、设备清洗后表面应确保其产品的质量指标。
13、清洗剂不能有损操作人员身体健康，排放不能对周围环镜有污染。
14、金属表面与内部无氢脆及应力腐蚀破裂可能的隐忠。
15、设备异金属结构无电偶腐蚀，缝隙部尽可能无腐蚀。
16、非清洗部及设备上的仪表，阀门等部件应完好无损。
17、设备和管道清洗合格率是100%。
八、安全防护措施
安全第一是施工中的首要工作，必须由项目经理主负责，并有安全监督员具体实施，严格按照施工安全措施管理。
1、所有参加清洗人员必须认真学习有关安全的各种规章制度，操作工艺规程，强化全体人员的安全意识。
2、施工现场及泵站处、物料区无关人员不得逗留，安全监督员必须严格履行自己的职责，时时提醒阻止违章操作及无关人员的不利于安全的行为。
3、清洗现场必须备有完好的消防设备、冲洗水，并配备急救措施和急救药品。现场挂贴“严禁烟火”“请勿靠近”等标语。在各处张贴安全标语，做好安全教育工作。
4、物料区的原材料禁止任何人接触，并悬挂警示牌。所有工具全部采用防爆工具。施工现场拉警戒线，设立安全警示标志。
5、休息区应选择在距离工作区最近的房问或临时打建设施，休息区上方应无施工人员，休息期间严禁游动吸烟。
6、断开所有与化学清洗无关的仪表、管道以及一切与清洗液不相容的金属、非金属仪器等。
7、清洗现场挂有与清洗系统相符合的清洗工艺流程图，且与安装的临时管线是相符的。
8、清洗系统配管，所有的法兰、阀门等采用焊接、密封应牢靠、严密。
9、清洗时，严禁在清洗系统上进行其他的工作，尤其不准明火作业，在加药现场不准抽烟。
10、清洗过程中，应有检修人员值班，随时检修设备出现的故障。
11、施工人员不得随意触动开关及与清洗无关的开关，阀门等。
12、禁止人员抱肩扛、甩、抛固体物品，液体原材料需要2人以上搬运或使用专用的工具。
13、所有人员进入现场，必须戴好安全帽、防护镜、口罩、防腐鞋、防腐手套、防水衣、下水裤、皮背心等，进行整套防护。防护用品等现场照明采用低压照明，保证道路畅通，无关杂物清理干净。
14、电源接线应该牢固，清洗所用电源任何人不得随意拉闸。
15、甲方需要停电，或者停水前24小时必须通知施工方。
16、清洗施工方案确定后，甲乙双方不得单方面变动，包括细节部分，清洗施工应以遵照专业技术人员的指令。
17、冷却塔清洗时用钢管脚手架，搭建髙度5米左右，脚手架支点用钢板铺垫，防止破坏屋顶防水。并用尼龙防护网横向铺设双层防护网。
九、质量保证 
1、质保期为设备运行后30天，由于清洗腐蚀等造成设备发生渗漏或清洗质量而引起的设备故障，服务方对此负责，承担相应损失。
2、服务方应提供保期内的维修服务承诺。 
十、供货商的一般规定
1、投标人必须响应招标文件规定的所有要求和后续需求计划。
2、具有锅炉化学清洗资质。
3、具有良好的银行资信和商业信誉，具有履行合同的能力。
4、付款方式能够响应包钢集团固阳矿山有限公司财务计划付款。
5、投标人的经营范围包含本次招标的内容。
6、在设备出现问题需清洗时，技术人员能够在24小时内到达现场，并提供必要的技术指导和服务。
7、化学清洗项目负责人具有工业设备储罐、工业设备炉管机械清焦、工业设备高压水射流、锅炉清洗资质。
8、近三年内没有骗取中标和严重违约的问题。
十二、价格及结算
1、价格：包含清洗所需配套设施、人员及技术服务费等。（为不含税价） 
2、结算：
[bookmark: _GoBack]（1）一票结算；按实际设备化学清洗数量开具增值税专用发票挂账。
（2）付款方式：按包钢集团固阳矿山有限公司资金情况计划付款。
十三、现场安全管理
1、坚决贯彻执行党和国家及所在地各级人民政府关于安全生产的一系列方针、政策、法规、条例和规定，必须采取一切必要措施和手段强化维修安全管理，提高现场安全水平，确定严格的安全秩序以保证现场人员的安全与健康。
2、投标人贯彻执行“安全第一、预防为主、综合治理”的方针，严格执行国家《安全生产法》规章制度的有关规定。
3、投标人必须遵守和执行招标人所制定的安全管理制度及规定，不得违章和冒险作业。因投标人原因发生安全事故，投标人承担全部责任和费用。
4、投标人雇佣的人员在现场作业工作过程中，出现违章作业需接受招标人管理人员的安全监督和各项考核制度。
十四、现场文明生产
1、投标人人员在现场遵守招标人有关文明生产的文件、规定、考核办法。
2、投标人人员在现场着装统一。
3、投标人的生产办公场所遵守招标人有关文明管理的规定。
4、投标人需维护作业现场及周边的卫生。
十五、安全规定
投标人在履行合同时，发生的安全事故全部由投标人承担，招标人不承担事故任何责任。

