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一、总则
1.1、适用范围
本技术要求适用于福建福海创石油化工有限公司43-C-202塔顶气相余热利用技改项目，包含构316缠绕管框架钢结构（12m×11m×40.5m，预估总重250吨）、302管廊加高平台钢结构（12m×9m×8m，预估总重60吨）的深度设计、原材料采购、工厂化预制、防腐涂装、检验试验、包装运输及技术服务，是采购合同核心技术附件，与合同正文具有同等法律效力。
1.2、文件优先级
本采购技术要求→设计图册（构316缠绕管框架平立面图、302管架改造图、钢结构设计总说明）→福海创通用技术要求→国家/行业/国际标准；冲突时按有利于买方、满足工况适配性原则执行，卖方需书面澄清并经买方确认。
1.3、责任界定
卖方对钢结构设计合理性、制造质量、适配性、运行安全性、成套完整性负全部责任，保证满足本要求及现场安装需求；买方参数确认不免除卖方技术与质量责任。
1.4、供货基本范围
卖方供货范围主要以构316和302管廊加高平台钢结构的图集所覆盖的内容为准，供货数量与重量以设计图集为准。
1.5、供货周期与地点
交货期：中标通知后35天内（不限于分批次交付）
交付方式：车板交货
交付地点：福建省漳州市古雷港经济开发区腾龙路84号福海创石化PX厂区
二、响应人资格准入要求
2.1、工商主体资质：独立法人营业执照，经营范围必须包含：钢结构制造/钢结构加工 /金属结构制作、安装，或石油化工建筑工程钢结构安装。
2.2、法定资质：参选单位应满足以下之一：中国钢结构协会颁发的一级《中国钢结构制造企业资质证书》、住建部颁发的《建筑业企业资质证书》石油化工工程施工总承包壹级资质或《建筑业企业资质证书》钢结构工程专业承包贰级资质。
[bookmark: _GoBack]2.3、体系认证：参选单位须覆盖有钢结构产品加工或石油化工工程、房屋建筑工程类别的质量管理体系和质量保障措施。
2.4、同类业绩：参选单位需提供2023年以来，不少于1000万的模块化钢结构加工与供货业绩或不低于3年的石油化工装置的维保或安装业绩。业绩佐证材料须提供对应合同关键页（含标物规格、工况信息）、发票或技术协议等，业绩材料不得涂改、伪造，否则取消资格。
2.5、征信信誉：参选人没有失信黑名单记录(以最高院失信被执行人系统发布信息为准)，并与询比人无诉讼纠纷。
三、供货范围
3.1、采购物资信息
	采购物资
	物料编号
	物资基本描述
	数量

	构316
	10306753
	12*11*40.5m（长*宽*高）；预估框架总重：250吨
	1套

	302管廊加高平台
	10306754
	12*9*8m（长*宽*高）；预估框架总重：60吨
	1套

	说明：1、以上框架重量为预估量，具体按设计图册加工，以满足现场为准；
2、范围：原材料、预制加工和防腐等；
3、主材：包含H型钢、槽钢、角钢、钢板等型钢及配套件、连接件。



3.2、核心构件范围
· 构316缠绕管框架：立柱、柱脚板、主梁、次梁、支撑、节点板、加劲肋、钢格栅板、花纹钢板、栏杆、直梯/斜梯
· 302管架改造：加高钢柱、新增横梁、斜撑、拼接节点板、与原有管架连接构件
· 配套件：地脚锚栓、10.9级扭剪型高强度螺栓连接副、4.6级普通螺栓、焊接材料、防腐涂料
3.3、工作范围
· 依据设计图纸完成钢结构深化设计、构件分解、加工图绘制
· 原材料采购、检验、工厂化预制、焊接、钻孔、预拼装
· 喷砂除锈、工厂防腐涂装（执行福海创防腐技术规范及涂料配套标准：2道底漆+1道中间漆+2道面漆）
· 包装、运输、现场交货，提供安装指导与技术服务
四、原材料质量要求
4.1、钢材材质与性能
4.1.1、主体钢材：Q235B、Q355B，需提供原厂质量证明书，进场复检合格后方可使用，主材的生产商
4.1.2、力学性能：具有抗拉强度、伸长率、屈服强度、冷弯试验、硫/磷含量合格保证；Q235B/Q355B 需满足 20℃冲击韧性合格
4.1.3、特殊要求：钢板厚度≥40mm且受沿板厚方向拉力时，需满足Z15级厚度方向性能（GB/T 5313-2023）
4.1.4、型材标准：
· 热轧工字钢/槽钢/角钢：GB/T 706-2016
· 热轧 H 型钢：GB/T 11263-2024
· 焊接 H 型钢：GB/T 33814-2017
· 无缝钢管：GB/T 8162-2018
· 钢格栅板：YB/T 4001.1-2019（G255/30/100热镀锌）
· 花纹钢板：GB/T 33974-2017（δ≥3mm，双面镀锌）
· 钢板：GB/T 700-2006《碳素结构钢》、GB/T 1591-2018《低合金高强度结构钢》
4.2、连接材料
4.2.1、高强度螺栓：10.9级扭剪型，规格M20、M22，摩擦型连接，抗滑移系数μ≥0.45
4.2.2、普通螺栓：4.6级C级六角头螺栓（GB/T 5780-2025），配套C级螺母、平垫圈
4.2.3、地脚锚栓：Q235B/Q355B，精度C级标准
4.2.4、焊接材料：
· Q235 钢：E43系列焊条/焊丝
· Q355 钢：E50系列焊条/焊丝
· 动力荷载/低温厚板结构：低氢型焊条
4.3、原材料管控要求
4.3.1、所有钢材严禁使用翻新料、边角料、不合格再生材
4.3.2原材料进场需提供质量证明书、复检报告，关键构件钢材需做力学性能、化学成分复检
4.3.3、高强螺栓、焊接材料需专材专用，分类存放，做好防潮、防锈保护
4.4、主辅材料品牌要求：
供货时所有原材料需提供原始材料、（原件）出厂证明书）。若对短名单品牌选用有异议，需提前向买方提出，得到买方确认后方可使用。
	材料名称
	供货商名称

	钢材
（型材基材）
	宝山钢铁集团公司、鞍山钢铁集团公司、武汉钢铁集团公司、邯郸钢铁集团公司、马鞍山钢铁集团公司、莱芜钢铁集团公司、济南钢铁集团公司、安阳钢铁集团公司、唐山钢铁集团公司、首都钢铁集团公司、包头钢铁集团公司、福建三明钢铁股份有限公司、南京钢铁集团有限公司

	钢结构用
扭剪型高强度螺栓
	浙江泽恩标准件有限公司、上海高强度螺栓厂、无锡市标准件厂有限公司、宁波市华志高强度紧固件有限公司、宁波市东南高强度紧固件有限公司、北京燕行同盛化工设备安装工程有限公司、宁波宁力高强度紧固件

	焊材
	哈焊所、天泰焊材（昆山有限公司）、四川大西洋焊材股份有限公司、四川西冶中国船舶重工集团公司、七二五所北京钢铁研究院、日本神户钢铁（进口）、奥钢联博

	油漆
	阿克苏诺贝尔工业油漆(苏州)有限公司、海虹老人牌(中国)有限公司、佐敦涂料(张家港)有限公司、式玛卡龙中国、庞贝捷、赫普



五、深化设计要求
5.1、设计依据
依据买方提供的构316缠绕管框架平立面图、302管架改造图、钢结构设计总说明、标准图集，遵照国家/行业规范完成深化设计。
5.2、深化设计内容
5.2.1、节点设计：梁柱栓焊混合连接（翼缘焊接、腹板栓接）、梁-梁/柱-柱拼接、柱上牛腿、节点加劲肋布置与强度核算
5.2.2、构件分解：立柱、柱脚板、横梁、支撑、设备支座、加劲肋、连接板的尺寸标注与下料设计
5.2.3、孔位设计：高强螺栓孔、普通螺栓孔、安装孔的定位与孔径设计
5.2.4、拼接要求：
· 设备承重梁、动力荷载梁严禁接长；非关键梁≤6m不拼接，单根梁接头≤1个
· 柱≤6m不拼接，6~13m柱仅允许拼接1次
5.2.5、钢梯/栏杆：钢梯制作执行KL-04-SE003-2024图，坡度优先38.66°；栏杆制作执行FHC-SB-LG-01-1200图，栏杆高度1050mm/1200mm。
5.3、设计审批
深化设计图、节点计算书需经买方书面审查批准后方可加工；买方审查不免除卖方设计责任。
六、工厂化预制与生产要求
6.1、加工制作通用要求
6.1.1、放样：所有构件按1:1 比例放样，核对尺寸无误后下料，尺寸偏差符合GB 50205-2020
6.1.2、切割：型钢采用锯切下料，钢板采用机械切割，切口平整，去除毛刺、熔渣，边缘刨削量≥2mm
6.1.3、矫正：钢材加工前矫正平直，保证构件平整度、垂直度，避免焊接变形
6.1.4钻孔：所有螺栓孔工厂内钻孔成型，孔径比螺栓公称直径大1.5~3mm，孔壁粗糙度≤25μm，严禁气割扩孔
6.2、焊接要求
6.2.1、焊缝等级：
· 工厂对接焊缝、梁柱翼缘焊接、动力荷载焊缝：二级全熔透坡口焊缝
· 一般角焊缝：三级，满焊，焊脚尺寸符合规范（焊件厚度4~6mm 焊脚5mm，6~8mm 焊脚 6mm，以此类推）
6.2.2、焊接工艺：
· 焊接 H 型钢翼缘与腹板采用埋弧焊，两端加引弧板
· 翼缘与腹板对接焊缝错开≥200mm
· 严禁在焊缝外母材打火引弧，焊接完成后切除引弧板并修磨平整
6.2.3、焊接检测：二级焊缝需超声波探伤，不合格严禁出厂
6.3、连接与拼装
6.3.1、高强螺栓连接：摩擦面采用喷砂（丸）处理，严禁刷漆，安装按先内后外、先中间后两侧顺序，初拧→终拧一天内完成
6.3.2、构件拼接：柱拼接接头上下各100mm范围内采用全熔透焊缝，梁拼接采用翼缘焊接+腹板栓接
6.3.3、预拼装：复杂节点、重要构件出厂前自由状态预拼装，偏差符合规范要求
6.4、构件标识
每件构件标注构件编号、安装位置、重心、吊点，标识清晰、耐久，便于现场安装
七、防腐涂装要求
7.1、表面除锈
7.1.1所有钢结构喷砂/抛丸除锈，除锈等级不低于a2.5级
7.1.2现场少量构件可手工除锈，等级St3级
7.1.3高强螺栓摩擦面、柱脚底板底面、工地焊接区严禁涂装，做好保护
7.2、涂装体系
7.2.1、工厂涂装，总干膜厚度≥280μm（执行福海创防腐技术规范及涂料配套标准）：
· 环氧富锌底漆：2道，干膜厚度≥100μm
· 环氧云铁中间漆：1道，干膜厚度≥100μm
· 脂肪族聚氨酯面漆：2道，干膜厚度≥80μm
7.2.2、特殊部位：运输 / 安装破损处、焊接区，补涂前除锈至 St3 级，按原体系补涂
7.3、涂装管控
7.3.1、涂料采用买方指定品牌，提供产品合格证、检测报告
7.3.2、涂装环境：温度5~38℃，相对湿度≤85%，雨天、雾天严禁施工
7.3.3、每道涂装完成后检测干膜厚度，不合格返工
八、检验、试验与验收
8.1、原材料检验：钢材、螺栓、焊接材料、涂料进场检验，核对质量证明书，关键材料复检
8.2、过程检验
8.2.1、尺寸检验：构件长度、截面尺寸、孔位、平整度、垂直度
8.2.2、焊接检验：焊缝外观、无损探伤（二级焊缝100%UT）
8.2.3、防腐检验：除锈等级、干膜厚度、涂层附着力
8.3、出厂验收
8.3.1、构件按图纸、规范全项检验，合格后出具出厂检验报告
8.3.2、随货交付：质量证明书、复检报告、探伤报告、防腐记录、深化设计图、发货清单
8.4、现场验收：货到现场后，买方按合同、技术要求、图纸进行外观、尺寸、数量验收，不合格无条件退换
九、规范性引用文件
所有文件均执行最新版本，多标准适用时遵循最严格条款：
9.1、通用规范：GB 55006-2021《钢结构通用规范》、GB 50017-2017《钢结构设计标准》
9.2、焊接规范：GB 50661-2011《钢结构焊接规范》、GB/T 5117-2012《非合金钢及细晶粒钢焊条》
9.3、连接规范：JGJ 82-2011《钢结构高强度螺栓连接技术规程》、GB/T 3632-2008《钢结构用扭剪型高强度螺栓连接副》
9.4、施工验收：GB 50205-2020《钢结构工程施工质量验收标准》、SH/T 3507-2024《石油化工钢结构工程施工及验收规范》
9.5、防腐规范：GB/T 50046-2018《工业建筑防腐蚀设计标准》、SH/T 3603-2019《石油化工钢结构防腐蚀涂料应用技术规程》、SH/T3022-2019《石油化工设备和管道涂料防腐蚀设计标准》
9.6、材料标准：GB/T 700-2006《碳素结构钢》、GB/T 1591-2018《低合金高强度结构钢》、GB/T 11263-2024《热轧H型钢和剖分T型钢》、GB/T 33814-2017《焊接 H 型钢》
9.7、图集标准：KL-04-SE001-2022《外露式及外包式钢柱脚》、KL-04-SE002-2022《摩擦型高强螺栓连接》、KL-04-SE003-2024《钢梯及栏杆》、FHC-SB-LG-01-1200《福海创栏杆图集》
十、质量保证与技术服务
10.1、质量保证
10.1.1、卖方保证所有原材料全新、合格、非翻新，制造质量符合规范与图纸要求
10.1.2、质保期：现场安装验收合格后12 个月，质保期内出现质量问题，卖方无条件维修、更换
10.2、技术服务
10.2.1、卖方提供现场安装指导，配合买方解决安装技术问题
10.2.2、及时提供全套技术文件，响应买方技术咨询
10.2.3、参与现场验收、技术交底，配合项目竣工验收
十一、包装、运输与防护
11.1、包装要求
11.1.1、构件分类包装，细长构件设置支撑加固，防止变形
11.1.2、高强螺栓、螺母、垫片密封包装，分类标识
11.1.3、涂装面、摩擦面、孔位做好防护，避免运输磨损、污染
11.2、运输要求
11.2.1、运输车辆满足构件尺寸，装车合理排布，绑扎牢固，防止滑动、变形、磕碰
11.2.2、运输过程遮盖，防雨、防尘、防晒
11.2.3、运输支撑保证构件不受损，到达现场后有序堆放，垫平、防潮
十二、偏差与变更
12.1、卖方不得擅自偏离技术要求、图纸、规范，如需偏差，书面提出偏差申请，经买方书面批准后方可执行
12.2、设计变更需经买方、设计单位确认，卖方按变更执行，不得擅自修改设计
十三、附则
本技术要求未尽事宜，按国家 / 行业现行规范、设计图纸、标准图集执行；与合同冲突时，按合同约定执行。
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