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浦林成山（开曼）控股有限公司
软控股份有限公司

浦林成山控股有限公司


文件审批
                                                        日期：2022.12.1
	名称/主题
	一千万套硫化机氮气定型回收改造技术协议

	序号
	部门
	签名
	日期

	1
	硫化及试验保障处（山东）
	
	

	2
	设备处（山东）
	
	

	3
	设备动力部（山东）
	
	

	4
	半钢硫化车间（山东）
	
	

	5
	半钢技术处（山东）
	
	

	6
	设备工程部
	
	

	7
	生产运营中心
	
	


一、项目名称：硫化机氮气定型回收改造项目


二、改造目的：满足氮气定型回收工艺要求
三、改造数量：共152台。

四、改造范围：

4.1共107台，增加氮气定型、氮气排凝、氮气回收管路；
	序号
	项    目    内    容
	施工范围
	备注

	
	
	乙方
	甲方
	

	1
	增加定型氮气进管道 2条及阀门
	●
	　
	按照热工管路图施工，与主管路对接，所有连接采用法兰

	2
	增加氮气排凝管道 2条及阀门
	●
	　
	按照热工管路图施工，与主管路对接，所有连接采用法兰

	3
	增加氮气回收管道 2 条及控制阀门
	●
	　
	按照热工管路图施工，与主管路对接，所有连接采用法兰

	4
	增加相应的“电磁阀”“调压阀”等控制元件
	●
	　
	若原气控柜无空间，增加气控柜，手动调压阀及压力表安装在主柜操作面（增加固定支架，颜色RAL7035）

	5
	气控柜至阀组控制铜管更换铺设
	●
	　
	Φ8mm，拐弯处90度，用折弯机带弧度，材质：紫铜管，壁厚不小于1mm

	6
	负责程序修改，调试至满足氮气硫化工艺要求
	●
	
	

	7
	工程改造内所有人工、材料、运输搬运、吊装、管道、线路铺设安装等
	●
	　
	　


4.2共37台，增加氮气回收管路；
	序号
	项    目    内    容
	施工范围
	备注

	
	
	乙方
	甲方
	

	1
	增加氮气回收管道 2 条及控制阀门
	●
	　
	按照热工管路图施工，与主管路对接，所有连接采用法兰

	2
	氮气定型管路与主管路对接
	●
	
	拆除原定型管路与定型蒸汽主管路间的连接

	3
	增加相应的“电磁阀”等控制元件
	●
	　
	

	4
	气控柜至阀组控制铜管更换铺设
	●
	　
	Φ8mm，拐弯处90度，用折弯机带弧度，材质：紫铜管，壁厚不小于1mm

	5
	负责程序修改，调试至满足氮气硫化工艺要求
	●
	
	

	6
	工程改造内所有人工、材料、运输搬运、吊装、管道、线路铺设安装等
	●
	　
	


4.3共8台，氮气定型回收管路与主管路对接；
	序号
	项    目    内    容
	施工范围
	备注

	
	
	乙方
	甲方
	

	1
	氮气回收管路与主管路对接
	●
	　
	

	2
	氮气定型管路与主管路对接
	●
	
	拆除原定型管路与定型蒸汽主管路间的连接

	3
	负责程序修改，调试至满足氮气硫化工艺要求
	●
	
	

	4
	工程改造内所有人工、材料、运输搬运、吊装、管道、线路铺设安装等
	●
	　
	


五、主要配件明细：
	序号
	名称
	品牌
	备注

	1
	三通切断阀
	国申/东阳化工
	不锈钢阀体

	2
	其他切断阀、止回阀、过滤器
	国申/东阳化工
	不锈钢阀体

	3
	平衡阀
	国申/FESTO
	自泄式

	4
	法兰
	304不锈钢
	国标

	5
	电磁阀
	FESTO
	

	6
	精密调压阀
	FESTO
	带压力表


注：改造所需备件，必须为原厂正品件，新增的阀门、电磁阀等控制件增加标识牌。
六、改造描述及要求：

1、热工管路根据图纸要求施工，管路材料：304不锈钢 
2、改造部分的热工管路阀组安装完毕后需保温，采用可拆卸式布套保温（中间保温夹层为高温隔热纤维毯：内耐火层采用高温硅胶布或玻璃纤维布，外保温层采用防水耐高温硅胶布做主体材料，以同等温度等级的高温缝纫线机制缝合，并以耐热腰带和魔术贴搭配使用作为禁锢装置），具体安装尺寸根据管路布局进行测量制作；
    要求：保温层外表面<环境温度+10℃。
保温材料厚度：50mm，致密，抗折，抗震动性能好，复合GB/T3003-2017国标，环保无石棉，对人体无刺激，使用温度150-250℃，导热系数：0.03W/M K±0.005（常温下），抗拉强度≥0.04Mpa；
  防护层：内外层采用3732无碱液体瓦克硅胶图层玻璃纤维布，耐水、耐高温、防腐、可擦拭，基材为玻璃纤维无碱材质，防火阻燃A级（GB8624-2006），防水、防油。
3、阀组安装完毕后铜管铺设要求整齐美观，根据甲方图纸要求施工。

4、电器部分根据氮气定型工艺要求增加配齐相关附件、并负责程序修改、调试至满足氮气定型工艺要求。

5、其他相关事项如下：
5.1程序需带中文注释，无时间及其他限制。

5.2乙方现场施工交接硫化机时先对硫化机运行状态进行双方确认，交接后施工造成的配件损坏由乙方负责。

5.3硫化机改造停机施工交接后正常调试过程中配件正常损坏的，不超出单台机总费用5%的由乙方负责，超出5%的双方协商处理。

5.4 MES、上位机系统如需改造，则由甲方IT部门进行改造，乙方配合。

七、施工日期

合同签订后乙方准备改造材料2个月，入厂后按照每月20台机进行或根据甲方生产计划停机情况进行改造。
八、安全文明施工

1、施工期间，乙方应保持现场清洁，保持现场不出现不必要的障碍物，，如乙方未能及时遵照执行，甲方有权雇佣他人执行。

2、在施工期间，对现场管件、管道、设备等给予合理保护。

3、乙方在工程施工期间及时清除剩余物料、垃圾并集中到甲方指定的堆放处，并当日清运以保证施工现场清洁。

4、 现场文明施工，杜绝事故发生。在施工中必须做到有条不紊，电焊机要成行，电焊把线、气焊带应放置整齐，边角料要堆放到指定地点。每天下班前，施工现场应清理干净，做到工完料净场地清。

5、 加强现场施工管理，防止材料、设备等丢失。

6、 通过认真贯彻以上措施，确保本施工部事故为零的安全质量目标。

7、严格遵守甲方外协施工安全管理规定，对违反规定的根据管理规定进行考核。

8、乙方施工人员现场施工严格按照国家规范进行操作，凡因乙方原因在甲方工作场地造成的人员及设备安全事故所有费用由乙方承担。

九、验收、质量保证、质保期及售后服务

1、各项指标都要达到技术协议要求，负荷试车使用废胎胚模拟，若无废胎胚则使用合格胎胚进行负荷试车，调试过程中因甲方操作、工艺标准、非改造部分的故障等原因造成的次废品由甲方承担，因乙方改造部分的控制、故障等所有原因造成的次废品由乙方承担。
2、满足氮气定型工艺条件，正常生产3天内无明显设备故障和质量问题则进行验收，如出现重大故障修复后重新计时进行验收。

3、验收后质保期12个月，如在质保期内出现大的故障，在修复后重新计算质保时间。

4、出现故障乙方在接到甲方通知后24小时内派人到达现场进行处理，在质保期内非人为损坏的配件由乙方免费更换。

以上，正文结束。
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