抚顺石化公司200万吨/年加氢裂化装置和

180万吨/年柴油加氢装置阻垢剂招标采购技术方案
第一章  投标需知

（1）本次招标药剂投标量需满足以上两套装置100%负荷一年的用量，乙方产品已经在本装置使用过的，按甲方已确定加入比例计算（加氢裂化装置注剂单耗：0.1mg/kg，柴油加氢装置注剂单耗：0.074mg/kg）投标量及投标金额；两套装置未使用过的产品，按投标单位提供已有应用的实际投加量（并提供有效证明）计算投标量及投标金额；

（2）阻垢剂产品满足技术要求二、三中各项要求；

（3）投标商提供的药剂必须分别提供至少一个近五年国内大于或等于200万吨/年加氢裂化装置和180万吨/柴油加氢装置的业绩证明，且加氢裂化和柴油加氢装置业绩分别不少于1家，每家业绩需同时提供不少于2次买卖合同和使用单位主管部门出具的使用报告的原件或原件扫描件，使用报告内容应包括装置概况、使用时间、规格型号、添加量、详细运行数据（必须包含使用期间换热器温度变化数据）、使用效果等，且必须有使用单位有效公章、签字及使用单位证明人可查询的联系方式；

（4）根据现场需要随时供货，乙方不得因主观因素出现断货；

（5）生产超负荷部分按比例结算，低于全年量的使用进度时，按照实际用量结算。由供方原因造成药剂使用量及药剂种类超过投标药剂方案时不予结算；

（6）新剂必须走试用流程，试用期三个月，试用量最终要以装置实际加工量及新剂厂家定注入单耗量进行核算；

（7）对于首次使用药剂，投标注入量不小于以往成功业绩的最小注入量，并且提供使用单位最小注入量的有效证明；在本装置有使用业绩的产品，单剂投标注入量不大于在本装置良好使用业绩的累计单耗（连续使用最长时间段）,并且提供石油二厂主管部门出具的累计单耗有效证明。 
（8）异常处理方案技术说明要突出换热器出入口平均温差偏离、换热器泄漏等情况的应急处理方案的依据。无论何种原因造成换热效率指标超出考核管理指标，供货商必须无偿、无条件提供异常处理药剂及服务。

（9）换热器出现结垢迹象，甲方有权停止使用。存在严重结垢造成换热器换热终温大幅降低、差压升高甚至造成泄漏时车间上报调查报告，认定后损失按照商务赔偿条款执行，投标产品三年内不得在抚顺石化公司投标。

（10）要求阻垢剂对装置催化剂无中毒等不良影响，对装置产品质量、相关管线设备无不良影响。
第二章  技术要求 

1、   项目简介
200万吨/年加氢裂化装置
抚顺石化公司石油二厂200万吨/年加氢裂化装置作为炼厂的二次加工装置，设计规模为200万吨/年。原料以蒸馏一装置的减压蜡油、焦化蜡油、催化柴油以及酮苯脱蜡的蜡下油为原料，采用单段串联一次通过的工艺流程，低产尾油。产品尾油送至乙烯、催化原料罐；低凝柴油（航煤组分和柴油）至罐区；副产轻烃气体至制氢装置；液态烃至乙烯或河西罐区；轻石脑油和重石脑油至罐区、乙烯。
装置由反应部分（包括压缩机和低分气脱硫）、分馏部分（包括干气脱硫）及公用工程设施组成。其中低分气脱硫部分处理的含硫气体包括加氢裂化、柴油加氢精制两套装置的低分气；干气脱硫部分处理的含硫气体包括加氢裂化、柴油加氢精制两套装置的塔顶气。

装置在进料泵入口注入阻垢剂，使其在换热器管子内壁形成保护膜，减缓换热器结垢，以达到减缓换热器换热效率降低速度的目的。

180万吨/年柴油加氢装置

180万吨/年柴油加氢装置与200万吨/年加氢裂化装置组成加氢联合装置。装置由反应部分、分馏部分和公用工程三部分组成，注硫系统、燃料气分液罐、净化风罐均与加氢裂化装置共用一套系统。

装置以直馏柴油、焦化柴油及催化柴油为原料，氢气采用乙烯富氢和部分制氢装置的产品氢，主要产品为精制柴油及石脑油，低分气和脱硫化氢塔顶不凝气送至加氢裂化脱硫。目前装置已全面实现国V柴油的生产，柴油硫含量≤9ppm。
两套装置分别在进料泵入口注入阻垢剂，使其在换热器管子内壁形成保护膜，减缓换热器结垢，以达到减缓换热器换热效率降低速度的目的。 

2、 装置生产工况和操作条件

200万吨/年加氢裂化装置

1、工艺条件

   （1）原料油系统

	项    目
	数据

	原料油温度 ℃
	100-190

	原料油压力 MPa
	0.2-0.5

	原料油流量 T/H
	140-262

	注入点
	进料泵入口管线


（2）原料成份

	进料组成
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	进料组成
	混合进料
	常三线
	减二线
	酮苯

脱蜡油
	焦化

轻蜡
	焦化

重蜡
	催化

柴油1
	催化

柴油2

	t/hr 进料量
	262
	50.15
	50.07
	42.92
	33.14
	17.84
	22.66
	45.33

	wt.-% 进料比例
	100
	19.14
	19.11
	16.38
	12.65
	6.81
	8.65
	17.30

	API°
	30.36
	36.46
	34.96
	32.78
	31.62
	28.02
	26.73
	18.09

	比重 (20°C)
	0.8742
	0.8425
	0.8501
	0.8613
	0.8675
	0.8870
	0.8943
	0.9459

	wt.-% 硫含量*
	0.12
	0.06
	0.09
	0.15
	0.15
	0.15
	0.20
	0.13

	wt.-ppm 氮含量*
	1336
	950
	950
	1425
	2286
	2895
	441
	1242

	wt.-% 残炭
	<0.5
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	溴值
	9.00
	3.00
	3.00
	5.00
	15.00
	12.00
	20.00
	15.00

	wt.-ppm 金属含量
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——


	Ni+V
	0.50
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	Si
	0.08
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	As, wt-ppb
	200
	——
	——
	——
	——
	——
	——
	——

	苯胺点，°C
	80.50
	106.80
	95.20
	115.70
	90.90
	89.90
	36.30
	12.50

	UOP K 
	11.96
	12.56
	12.30
	12.74
	12.15
	12.07
	11.08
	10.46

	馏程分析方法, °C
	D1160
	D1160
	D1160
	D1160
	D1160
	D1160
	D86
	D86

	初馏点
	33
	197
	241
	342
	223
	217
	132
	66

	5%
	229
	299
	318
	400
	294
	304
	184
	150

	10%
	243
	333
	331
	433
	341
	365
	218
	215

	30%
	329
	368
	352
	455
	368
	397
	242
	232

	50%
	363
	394
	368
	470
	382
	413
	267
	245

	70%
	395
	409
	376
	474
	393
	429
	295
	286

	90%
	451
	433
	387
	480
	411
	448
	325
	364

	95%
	470
	445
	391
	484
	418
	460
	328
	389

	干点
	488
	460
	400
	488
	432
	482
	329
	397


2、设备条件

阻垢剂加注设备情况

德帕姆计量泵二台；

计量泵选型参数：流量50L/h、出口压力0.6MPa；

一台储罐容积3m3；

储罐材质：不锈钢； 

180万吨/年柴油加氢装置

1、工艺条件

	项    目
	数据

	原料油温度 ℃
	40-120

	原料油压力 MPa
	0.2-0.5

	原料油流量 T/H
	128-235

	注入点
	进料泵入口管线


（1）原料油系统

（2）原料成份
	样品名称
	重催柴油
	蜡催柴油
	焦化柴油
	直馏柴油

	密度（20℃），g/cm3
	941.7
	890.3
	828
	814.1

	馏程，℃
	——
	——
	——
	——

	初馏点
	66.2
	191.7
	176.4
	212

	10%
	215.4
	218.1
	251.4
	251.9

	30%
	232.1
	242
	274.5
	272.6

	50%
	245.7
	266.9
	292
	284.3

	70%
	286
	294.8
	311.3
	297.3

	90%
	364
	324.8
	334.6
	317.5

	95%
	389.1
	327.8
	344.3
	326.7

	终馏点
	397
	329
	353.7
	335.8

	氮含量,ng/ul
	1242
	440.5
	1329
	22.5

	硫含量,mg/kg
	1323
	1990
	952
	309

	十六烷值
	<20.0
	35.2
	64.5
	67.5

	质谱组成，m%
	——
	——
	——
	——

	链烷烃
	22.7
	36.5
	45.7
	62.7

	环烷烃
	14.9
	21.6
	37.5
	27.5

	总芳烃
	62.4
	41.9
	16.8
	9.8

	多环芳烃
	39.8
	19.5
	7.4
	5.7


2、设备条件

阻垢剂加注设备情况

德帕姆计量泵二台；

计量泵选型参数：流量98L/h、出口压力2.0MPa；

一台储罐容积2.5m3；

储罐材质：不锈钢；

3、 性能保证要求

1、规格要求：以加氢阻垢剂厂家企业标准为准，入厂前乙方需提供加氢阻垢剂实际指标分析数据和分析方法。

2、乙方保证达到如下使用效果及要求：

在甲方正常工艺使用条件下，乙方需保证如下指标要求，由乙方提供的有效使用报告需要体现下述性能实际使用效果:
(1)加剂比例：按新剂厂家要求的比例注剂。加注点：进料泵入口线

(2)装置按60～110%生产负荷运行，连续加注3个月后，加氢裂化装置换热器E-104、E-106，柴油加氢装置E-101、E-103平均温差不低于注剂前1个月的平均温差。

(3)对装置催化剂无中毒等不良影响，对装置产品质量、相关管线设备无影响。

(4)保证装置连续运转不低于48个月，不会因换热器结垢而影响装置的长周期运转。

(5)乙方必须保证在冬季低温条件（-35ºC）下药剂能够顺利加入系统，且不影响药剂使用效果。

4、 对乙方技术文件要求

1、产品制造厂的简介
2、产品的特点，专利技术等介绍
3、产品的主要原材料及生产工艺简介
4、产品的规格及执行标准（如执行企业标准，需提供经地方政府部门备案的有效的企业标准文本）
5、产品的检测方法

6、产品的物化性质
7、产品的保质期
8、产品的安全环保性能（含安全技术说明书）
9、产品使用方法及注意事项
10、产品质量保证措施（包括原材料入厂质量、生产过程及出厂质量控制、质量体系认证材料）

11、详细的药剂注入方案、服务方案及异常处理方案。

5、 对乙方提供的技术服务要求

1、中标后供货商必须将药剂与之前在用药剂进行实验以确认是否发生反应，并制定适合工艺生产的切换方案。

2、对药剂的使用情况进行监控，每月10日以书面形式进行分析总结，以提出调整建议。

3、每批送货必须提供三份药剂产品出厂质量检验单及安全技术说明书。

4、在换热器运行出现问题时，乙方保证在接到通知2小时内提供电话技术支持，48小时内赶到甲方现场提供技术服务支持。

5、甲方有权赴乙方生产现场进行考察，见证产品生产及出厂检验。

6、包装物乙方自行回收，费用由乙方承担。

7、现场服务要求：现场服务必须由药剂供货商独立完成，免费提供现场技术服务。并要定期提供现场服务报告。
8、技术服务范围：要求具备对相关指标进行分析的能力并出具报告；对使用期间的技术问题提出整改方案和建议，技术人员到现场提供现场实时跟踪服务。

6、 对乙方产品包装要求。

1、产品外包装要符合相关国家标准、行业标准的规定，使用专用桶盛装。应能防雨、防潮，保证产品在运输、储存过程中不会破损、产品不被污染，产品标识不被破坏。

2、产品外包装标识清晰，标识内容至少包括产品名称、商标、危害标识、制造商厂址、制造商名称、生产日期、保质期限及批号、毛重、净重等(或按甲方要求的包装形式供货)。

7、 甲乙双方责任

甲方责任

1、甲方需要配合乙方，提供原料组成及工艺技术参数，落实好使用前的基本条件。

2、甲方有权对乙方生产现场进行考察，确认产品生产及出厂检验过程。

乙方责任

1、乙方须充分保证其阻垢剂性能满足甲方对产品质量的控制要求。

2、乙方负责免费进行阻垢剂使用培训。

3、乙方无偿提供以下技术服务。包括：

4、无偿派遣至少一名技术人员跟踪服务，并且要有1年以上现场服务经验。

5、生产出现问题需要乙方协助解决时，乙方保证2小时提供电话技术支持，48小时内赶到甲方现场提供技术  服务支持。

6、乙方派代表参加阻垢剂使用性能考核标定，配合完成标定报告。

7、乙方全力配合甲方对阻垢剂生产现场的考察。

8、阻垢剂使用前，甲乙双方签订技术协议，如首次使用，必须走新剂试用流程。

9、乙方负责将阻垢剂运输到使用现场后包装完好，出现损坏、污染环境等问题由乙方负责。

8、 考核验收及要求

1、标定不合格，未达到指标要求，或因使用乙方阻垢剂导致生产发生波动，甲方拒付货款，乙方需在甲方规定的时间内全部换剂，并赔偿甲方由此造成的一切损失；甲方也可以视情况决定随时终止合同。

2、在质量保证期内性能指标未达到本技术要求约定指标，甲方有权向乙方提出相关索赔。

3、由乙方原因造成药剂使用量及药剂种类超过投标药剂方案时，超出部分不予结算。

4、阻垢剂剂使（试）用期间，不能满足性能保证指标，确认为乙方药剂本身问题，甲方有权立即停止使用投标产品，损失按照商务赔偿条款执行，投标产品三年内不得在抚顺石化公司投标。

9、 安全环保要求

中标单位向抚顺石化公司石油二厂200万吨/年加氢裂化装置和180万吨/年柴油加氢装置供应的阻垢剂应满足如下安全环保方面的要求：

1、中标单位使用的包装桶应符合国家包装物方面的相关要求及规范。

2、包装物规格须统一，严禁使用规格不一致的包装物，包装物外观须整洁、完好，安全标识及生产日期清晰粘贴在包装桶上。
3、包装物要保证完好无破损，同时确保密封性，严禁在运输过程中出现受潮、淋雨或泄漏。
4、中标单位须使用可回收的包装物，避免因使用的包装物无法回收，最终造成在装置内长期堆积。
