腾龙芳烃（漳州）有限公司
37-E-106B/C甲苯塔顶蒸汽发生器管束及36-E-111溶剂再生塔重沸器采购

技术协议
    买  方：腾龙芳烃（漳州）有限公司
签  字：

卖  方： 
签  字：
         签字日期: 2024年  月  日 
1.总则

1.1. 本技术协议仅适用于腾龙芳烃（漳州）有限公司更新37-E-106B/C甲苯塔顶蒸汽发生器管束及36-E-111溶剂再生塔重沸器采购的制造。本技术协议连同下述所列的规范、标准、图纸、规格书和技术条件作为卖方设计、材料采购、制造、检验、试验、预组装、验收和交货的最低要求。

1.2. 本技术协议由腾龙芳烃（漳州）有限公司（买方）、                         
（卖方）经过认真协商后形成，双方承诺在要求中承担各自的职责。协议经过双方签署，但任何签署并不减轻卖方的应尽责任。

1.3. 本技术协议给出的是在制造过程中必须遵循的设计图纸和文件、国家或行业的标准规范的最低要求。卖方应利用其成熟可靠的工艺、满足制造要求的装备、运行良好的质量保证体系满足本要求条款，并以全优质量为目标向买方提供产品。

1.4. 卖方保证对其提供的设备的质量负全责，无论是自产或外购部件，均需要纳入卖方术协议的要求，并保证分供货商的质量保证体系，并向买方提供产品整体的质量保证。卖方承诺遵守本技也遵守此要求。

1.5. 本技术协议作为合同不可分割部分，在各方签字后与合同同时生效。

1.6. 买方对卖方提供资料的确认并不能解除或减轻卖方对合同所有条款应负有的责任。

1.7. 本技术协议所使用的标准如遇与卖方所执行的标准发生矛盾时，按要求严者及最新版的标准执行并需经过买方确认。
2. 供货范围和制造依据
	序号
	名称
	数量
	规格

	1
	37-E-106B/C甲苯塔顶蒸汽发生器管束
	2
	设备位号：37-E-106B/C
型号：BKU1700/2050-0.52/0.6-1305-6/19-4I
工作介质：甲苯/除氧水、蒸汽
工作压力：0.34Mpa/0.45Mpa
工作温度：156℃/158℃
换热面积：1305㎡；管程数4；U型管式换热管束组件总重23322kg，换热管材质10#，规格φ19.05*2.11mm，L=6000,1842根。
详见图纸。

	2
	36-E-111溶剂再生塔重沸器
	1
	设备位号：36-E-111

设备型号：H-BU750/2300-2.7/0.35-73.9-2.3/19-2I
设备材质：换热管材质B163-NO8825

换热器有效换热面积：73.9㎡；操作压力：管程2.7MPa；壳程：0.35MPa；

操作温度进口/出口：管程208/208；壳程：126/174

支撑板、折流板、拉杆及螺母、定距管等材质为B163-NO8825（详见图纸）

	备

注
	本技术协议与询价图纸不一致之处，以本技术协议为准。

设备及内件规格尺寸、重量、材质等，以详细设计签字版图纸为准。


2.1供货范围

2.1.1设备供货清单
卖方的供货范围为详细设计图纸、说明书中的所有内容，上述设备的交货方式为现场整体交货，交货地点为福建省漳州市古雷开发区腾龙路84号福海创石化PX厂区内芳烃装置。
上述设备的规格以设计方的签字版文件为准，设备规格、材质、总重以签字版详细设计施工图为准。
设备内件规格尺寸、重量、材质等，以详细设计签字版图纸为准。  
本供货范围不包括设备本体接管的配对法兰、垫片、螺栓。
现场需要保温的设备在制造厂内只需要涂底漆；现场不需要保温的设备在设备制造厂内需要涂底漆+中间漆+面漆，防腐标准统一按标准执行。

2.1.2开工、调试备品备件按每台（随设备运到现场）：
换热器垫片（包括管箱、管箱侧）：按制造蓝图整套垫片300%供应；
螺栓、螺母：按制造蓝图管箱法兰、带肩螺栓规格110%供应；
2.2工作范围（但不限于以下内容）：
按本招标文件要求和TSG规范提供相关图纸及资料
设备制造（包括材料采购和制造厂内的所有制造工作）
根据蓝图要求进行相应的热处理
根据标准和技术文件在制造厂进行的检验和试验
设备本体和可拆零部件的包装
表面处理及涂漆
产品交付、运输保护及包装形式：整体裸装。应封闭所有接管法兰，采用临时垫片。
设备整体运输到招标人定地点
参与现场设备及装箱部件的验收
现场安装指导及技术服务
2.3制造依据

2.3.1买方提供的订货图、详细设计图纸及技术条件；
2.3.2本技术协议；
2.3.3上述图纸、说明书、技术协议中所引用的相关规范和标准；
2.3.4当上述依据中的条款发生矛盾时，按严者执行。
3. 协议技术条款

3.1 制造管理要求

3.1.1卖方应持有D1/D2及以上压力容器制造许可证，并且为中国石油和化工行业合格供应商，具有相关制造业绩（提供五年内的制造业绩）。

3.1.2 卖方应持有压力容器设计资质D1/D2及以上压力容器设计许可证。
3.1.3设备制造过程中的任何对设计的变更必须事先以书面形式征得设计方同意，重大问题必须通知买方。
3.1.4用于质量控制和检测的量器具应经资质单位校验并在有效期内使用。
3.1.5卖方应指定项目经理作为项目执行人，协调买方、设计方、卖方等各方的联系。

3.1.6 所有设备底座螺栓孔规格、间距必需现场测绘，以便现场安装。
 3.1.7要求制造监检，详细要求见规范要求（参照规范TSG21-2016）
3.2主辅材料要求

3.2.1主辅材料供应商详见下表
	序号
	材料名称
	供货商名称
	备注

	1
	不锈钢钢板
	宝钢集团有限公司、太原钢铁股份有限公司、山特维克(SANDVIK)、上海宝新不锈钢材料有限公司DMV或评标委员会认可的同等档次产品。
	所有材料需提供原始材料、出厂证明书（原件）

	2
	碳钢钢板
	舞阳钢铁有限责任公司、江阴兴澄特种钢铁有限公司、武汉钢铁（集团）公司、南京钢铁集团有限公司、济南钢铁股份有限公司、首钢集团或评标委员会认可的同等档次产品。
	

	3
	锻件、法兰
	上海福勤、无锡法兰、无锡华尔泰、杭湾重型、山西管家营法兰、无锡华尔泰、江苏圣贤、无锡宏达、无锡星达、武进第二法兰、安徽苏东集团、江阴中南重工
	

	4
	碳钢换热管
	天津大无缝、宝钢、攀钢集团、衡阳华菱、无锡东群钢管有限公司、江苏盛得钢管有限公司、常州瑞源、无锡正达钢管有限公司
	

	5
	不锈钢换热管
	江苏武进不锈股份有限公司/浙江久立特材科技股份有限公司/无锡腾跃特种钢管有限公司
	

	6
	垫片
	广州市东山南方密封件有限公司、浙江国泰、艾志（南京）环保管接技术股份有限公司、宁波博格曼、慈溪恒立密封材料有限公司
	

	7
	承压设备紧固件
	无锡标准、山东美陵、宁波北仑特种紧固件、辽宁实强机械制造有限公司、安徽苏东集团、江苏广达
	

	8
	焊材
	大西洋、哈焊所、锦泰、天泰焊材（昆山）有限公司、昆山京群、天津金桥、北京金威
	


3.2.2卖方对于外购部件应严格按照技术协议规定的供货商进行采购，如选用协议规定以外的供货商产品须事先征得买方和设计方的书面同意。买方有权在制造周期的中期检查外购件的到货情况。卖方在外购件到货后应及时组织复验，以及时发现和处理外购件的质量问题。

3.2.3卖方应对其自行采购的外购件进行质量复检并对其质量负全责。

3.3制造过程要求

3.3.1所有换热管应采用整根无缝钢管制造，不允许拼接，所有管束用换热管均应逐根进行水压试验，试压压力不得低于换热器耐压试验压力，稳压15S，管头切除200mm盲区。
3.3.2 碳钢换热管应符合GB/T9948-2013石油裂化用无缝钢管Ⅰ级、不锈钢换热管应符合GB/T13296-2013锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管和NB/T47019-2011锅炉、热交换用管订货技术条件或国外相应标准规定。
3.3.3 换热管厚度采用按GB/T9948-2013、GB/T13296-2013锅炉、热交换器用不锈钢无缝钢管和NB/T47019-2011及图样规定。
3.3.4 Q245R和Q345R材料应符合GB713-2014《锅炉和压力容器用钢板》的规定；不锈钢板应符合GB/T24511-2009《承压设备用不锈钢钢板及钢带》的规定。
3.3.5 换热器受压元件用锻件应符合NB/T47008～47010-2017《承压设备用锻件》的规定，锻件级别按照设计院提交的询价文件（图样）的要求。
3.3.6管板采用锻件，其级别按图样规定。
3.3.7 换热器各零部件不得采用Q235-A.F。
3.3.8焊工须持有相应类别的有效焊工合格证。无损检测应由持有相应种类和技术等级资格证书的人员担任。用于质量控制和检测的量器具应经资质单位校验并在有效期内使用。
3.3.9 换热器的设计除满足本技术招标文件与设计询价书外，尚应符合GB/T 151-2014《热交换器》的规定，其中设计、制造、检验和验收还应符合GB/T 150-2011《压力容器》的规定。
3.3.10设备管板的堆焊：管板待堆焊面在堆焊前进行100%MT检测 符合NB/T47013.4-2015Ⅰ级合格后方可进行堆焊，堆焊表面进行100%PT检测符合NB/T47013.5-2015中的Ⅰ级合格。
3.3.11主体材料（包括筒体、封头、开口接管、法兰）应具有的质量证明书（或其复印件），制造单位应按照本技术文件的规定对原材料进行必要的复验。
3.3.12投标人应对购进的主体材料的标志和印记质量证明书进行鉴定，无误后方可投入使用。
3.3.13换热器的焊接接头应按NB/T47013.1～6-2015《承压设备无损检测》规定进行检测验收。无损检测的比例、方法按图样和相关标准规范执行。
3. 3.14接管焊缝能进行超声波探伤的要进行100%UT，Ⅰ级合格（按NB/T47013.3-2015）；接管焊缝不能进行超声波探伤时，接管内外焊缝应进行100%MT或100%PT，Ⅰ级合格（按NB/T47013.4-2015）。
3.3.15
换热器封头最多允许一道焊缝，直径≤2400mm的封头需采用整张钢板成型。
3.3.16筒体的排版应使焊缝尽量少，应在投标文件中报出筒体的排版图和焊缝数量。
3.3.17所有受压的焊接接头须为双面全焊透结构。若由于结构原因不能双面焊，则需采用氩弧焊打底单面焊，双面成型的工艺。
3.3.18受压件的焊接接头表面须清理干净，不得有任何飞溅物、焊瘤等异物。
3.3.19在焊后热处理前，应完成所有预焊件的焊接。
3.3.20需热处理设备的产品试板的受热总时间至少要包括换热器热处理实际时间、总时间、累计时间（包括修补后重新热处理的时间）的总和。
3.3.21管箱、壳体制作完毕后根据数据表的要求进行热处理（如有）。热处理时应对法兰密封面采取保护措施，防止法兰密封面氧化和变形。热处理后机加工密封面，并进行硬度检测，取焊缝中心、热影响区、及母材共五点，HB≤200（碳钢）或220（铬钼钢）。
3.3.22经过焊后热处理的设备应显著地标上“已热处理，不得施焊、锤击或产生变形”。
3.3.23 4螺柱螺纹采用滚制方法制作。
3.3.2碳钢的非机加工表面要除锈、除油、除脂或其它杂物；机加工面涂能用溶剂洗掉的防锈剂。
3.3.25不得用干式磁粉法检测。
3.3.26水压试验所用水要求干净、新鲜，氯离子含量不超过25mg/L，并要滤掉固体颗粒（沙子、生物结垢等）。
3.3.27换热器水压试验后底应彻排尽积水，用空气吹干；内外表面要清理，不能有任何积液、脏物和散落的材料。
3.3.28换热器进出口法兰应有材料标记、规格及压力等级标记（钢印）。
3.3.29换热器管束的进出口法兰用双头螺柱、螺母应按相应标准规定标记（钢印）。
3.3.30换热器的铭牌采用不锈钢(304)材质，托架材质须与同它相焊的壳体材质一致或相近的材质。铭牌内容应符合《压力容器安全技术监察规程》和GB150的规定。
3.3.31焊缝或材料的缺陷修补超过2次时，要同时报招标人和设计方的批准之后才能进行。
3.3.32管板及折流板中的所有管孔应彻底除锈。
3.3.33管子和管板接头应采用强度焊+贴胀，管头应露出管板端面3mm。
3.3.34换热管与管板的接头应采用自动焊，至少焊接2遍，焊接完成后除按相关标准规范要求进行焊缝检测外，还需采用棒阳极X射线对焊接接头进行复检，复检的抽检比例不低于1%，参照NB/T47013，II级合格，抽检不合格处需进行返修处理，并扩大抽检比例。检测报告随竣工资料一并交付。在换热器使用过程中，因为胀接工艺问题使换热器在管板位置发生了腐蚀泄漏，由投标人负全责
3.3.35所有联结螺栓安装后，两端的出头长度应当一致，最大相差不得超过10mm。
3.3.36临时附件去掉后，其焊处要磨平，热处理后还要对此处进行无损检测。
3.3.37设备碳钢表面除锈：表面处理采用喷射方式，应达到Sa2.5及以上标准。不锈钢表面酸洗钝化处理，采用蓝点法检测，无蓝点为合格。
3.3.38换热器堆焊（如有）要求：过渡层＋复层，其中复层厚度不小于3mm。
4. 质量控制、监造和节点设置

4.1 材料在出厂前均按照相关标准规范和要求进行检验、试验，并应提交给买方相应的检验、试验报告及合格证书。
4.2 所要进行的检验和试验要求按照相关规范进行。
4.3 向买方提交一份详细、完整的质量检验计划和制造工艺计划，质量检验计划内容包括质量控制点、检验方法、检验内容和验收标准。
4.4 为了保证产品的可追溯性，卖方应采取措施移植标记并可追查。
4.5 制造过程中的任何对设计的变更及材料代用应事先征得设计方、买方书面认可后方可进行。
4.6设备的压力试验严格按照图样和标准规范要求进行，并且将压力试验工序作为强制性的停检点，提前通知买方现场见证其过程。。

4.7 设备监造

买方根据情况确定是否需要选派人员到卖方进行监造，如安排监造，则按以下条款执行。
4.7.1监造方式：文件见证、现场见证和停工待检，即R点、W点、H点。每次监造内容完成后，卖方和买方监造代表均须在见证表上履行签字手续。卖方复印3份，交监造代表1份。
4.7.2当买方的监造人员对各阶段的试验和制造进行检查时，有权到生产设备的车间和部门了解生产信息及查阅相关资料，并提出监造中发现的问题(如有)。卖方应向买方监造人员提供方便。
4.7.3监造并不减轻卖方的质量责任，不代替本买方对设备的最终质量验收。
设备制造过程的关键质量控制点节点表
	序号
	检查项目
	检查内容
	检查方式
	备注

	
	
	
	H
	W
	R
	

	1
	制造图纸资料
	设计是否符合要求、完整性及准确性
	
	
	√
	

	2
	施工方案及相关技术方案
	完整性及准确性
	
	
	√
	

	3
	焊接工艺评定
	完整性
	
	
	√
	

	4
	焊工考试
	技能
	
	
	√
	焊工证

	5
	U型管弯制后压力试验
	密封性
	
	√
	
	

	6
	管材、板材、锻件、

焊材的复验
	机械性能及化学成分
	
	
	√
	需要时

	7
	换热管与管板连接
	胀接、焊接质量
	
	√
	
	

	8
	设备组装
	几何尺寸
	
	√
	
	

	9
	无损检测
	检测结果及合格率
	
	
	√
	

	10
	热处理之前
	条件具备
	
	√
	
	

	11
	焊后热处理
	曲线报告
	
	
	√
	

	12
	压力试验
	密封性
	√
	
	
	

	13
	除锈防腐
	防腐层检查
	
	√
	
	

	14
	交工
	资料完整性
	
	
	√
	


4.7.4卖方应向监造者提供下列资料：
重要的原材料的物理、化学特性和型号及必要的工厂检验报告及材质单

重要零部件和附件的验收试验报告及重要零部件和附件的全部出厂试验报告

设备出厂试验报告

质量检验计划
设备制造计划
设备的制造进度表

设备制造过程中出现的质量问题的备忘录

4.8 验收
主要部件制作完成后应印有部件号，装运前所有组装件在供货厂应预组装。
所有部件的验收，以买方和卖方共同现场开箱检验为准。
买方的现场验收确认意见并不减轻卖方的合同责任。
买方和设计方有权在设备制造期间到卖方制造厂进行检验、监造。
4.9 拒收
如有下列任何情况，设备等将被拒收，并由卖方承担一切责任：
⑴ 质量合格证明不全；
⑵ 实际使用材料与材料报告与合同要求不一致；
⑶ 制造没有遵循设计、技术文件及标准规范的要求；
⑷ 任何一项检验或试验不符合相应要求；
⑸ 任何有使用未经买方同意或认可的配件的情况。
5. 产品的开箱检查

5.1当产品到达买方指定交货地点，买方应安排开箱计划并通知卖方参加。
5.2卖方参加开箱检查的主要职责包括：根据其提供的装箱清单核对实物规格和数量、检查包装的完整性、检查产品的外观；当产品以散件提供并无组装描述文件时提供各部件的相对关系；对买方提出的其他有关产品的疑问进行答疑。
5.3若卖方接到买方的到场验收通知后7天内未到现场，视同在场验收。
6. 服务

6.1卖方对其产品的制造、安装、试运过程中应向买方提供资料查询、技术咨询和现场服务。

6.2双方均应向在本地工作的对方工作人员提供有利的工作条件。

6.3服务的联系将由买方对外责任部门与卖方对外责任部门对口，各方内部的协调矛盾将由各方自行解决且不能影响服务的质量和进度。

7. 责任、协调和售后服务

    卖方对买方的安装指导、技术服务、售后服务等均免费。买方应为卖方人员提供相应的便利条件。

    设备的安装由买方完成，如需指导安装和技术服务，买方在设备安装前7个工作日以书面的形式通知卖方，卖方派1～2名技术人员在安装前2天到安装现场指导设备的安装，并进行验收和确认。设备安装后，需由买方、设计方和卖方共同检验和确认合格并签字。

    设备开车时，如需卖方到场，接到买方的通知后，卖方派遣1～2名工程技术人员参加装置的开车和性能考核。 服务的应急响应时间期限8小时之内，如需要，48小时内到现场。应买方的要求，卖方应提供设备的维护和检修的指导和培训。
8. 竣工资料编制要求、交付数量和交付方式 

技术资料交付一览表
	代码
	文件名称
	中间确认文件     
	最终交付文件     
	备注 

	
	
	份数 纸质/电子
	    提交时间 
	份数
纸质/电子
	提交时间 
	

	A02
	设备制造进度计划
	4/1
	合同生效后1周 
	　
	　
	包括外协件

	A03
	产品质量控制计划 
	4/1
	合同生效后2周 
	　
	　
	　

	A04
	产品检验计划
	4/1
	合同生效后1月 
	　
	　
	　

	A05
	建议的关键控制点、停止点表  
	4/1
	合同生效后2周 
	　
	　
	　

	B01
	推荐的运输和保存方案（包括运输前准备） 
	　
	　
	4/1
	运输前一个月 
	备注2

	C01
	备品、备件及专用工具等清单 
	4/1
	合同生效后1月
	4/1
	随设备交付 
	　

	D01
	设备的合格证（原材料合格证、配套件等外购件合格证）
	　
	　
	4/1
	随设备交付 
	　

	D02
	受压元件材料和焊接材料的原始质量证列书 
	4/1
	制造前 
	　
	　
	　

	D03
	受压元件材料和焊接材料的复验报告
	4/1
	制造前 
	　
	　
	　

	D04 
	焊接工艺评定PQR/焊接工艺规程WPS和返修工艺规程 
	4/1
	制造前 
	　
	　
	　

	D05
	热处理方案
	4/1
	制造前
	
	
	

	D06
	铭牌图
	4/1
	制造前 
	　
	　
	

	D07
	硬度检测结果 
	4/1
	制造后
	
	
	　

	D08
	PWHT热电偶布点示意图
	4/1
	制造前
	
	
	如有

	D09
	无损检测工艺 
	4/1　
	制造前
	
	
	包括RT/UT/ MT/PT 

	D10
	水压试验程序
	4/1
	水压试验前  
	　
	　
	　

	E01
	产品质量证明书、锅检所监检报告及压力容器检验资料等法律技术文件
	　
	　
	8/1
	随设备交付 
	备注4 

	E02
	竣工文件（含竣工图，安装使用、操作、维护说明书等—光盘或优盘2份）
	　
	　
	8/3
	随设备交付 
	

	×13
	检验放行单 
	　
	　
	4
	最终检验后 
	　


备注：
1）
卖方提供的所有纸质版文件应装订成册。
2）
运输方案应双方协商确定。
运输装车图包括主要外形尺寸，运输支撑详图，重心位置和其它必需的特殊工装。
3）
提供管束制造图。
4）
提供TSG 21-2016要求的所有资料。
5）
质量证明书至少应包括以下内容：
主要零部件材料的化学成分和力学性能；
无损检测报告；
热处理报告
焊接质量的检查结果（包括超标焊接接头返修记录）；
产品试验检查结果（包括产品焊接试板和热处理验证试板）；
压力试验结果；
换热器产品相对于设计文件和图样的变更或不符合项报告；
换热器管束图、换热器安装图相对于设计文件和图样的变更或不符合项报告。
6）
最终资料卖方提供4套纸质文件（2套正本，2套副本；），1套电子文件--光盘或优盘。卖方提供给买方按每台设备2套蓝图和1份计算书且需盖章）
7）图纸和文字资料采用SI单位制。

8）文字资料A4、复印件图纸规格与原蓝图一致。

9）所有电子版资料均提供图纸CAD及PDF格式、文字资料WORD文档及PDF格式。

10）需要确认的文件资料除非另有约定，需在7个工作日之内回复确认意见。

9. 交货方式、要求

9.1产品交付方式为下列形式：
交货期100天，质保期一年，所有设备均在卖方整体化制造，整体车板交货至指定地点，并提供工厂所在地的具体位置。
9.2所有包装应符合相应国家标准规定，适合长途运输和海运要求，应采取措施防潮、防雨、防尘、防海水腐蚀。卖方承担由于包装和保护措施不当而引起的货物锈蚀、损坏和丢失的责任。
9.3设备表面涂漆必须考虑耐沿海盐雾腐蚀，涂漆和外表颜色符合腾龙芳烃项目涂漆统一规定。
9.4其他要求：
  设备应符合JB/T4711-2003《压力容器涂敷与运输包装》的规定。
容器设备表面禁止涂刷厂家名称标志
补强板上的信号孔应油脂封。
在设备铭牌、图纸、资料和所有的运输文件上都要有设备位号。
设备在运输过程中应封闭所有开孔，裸露的法兰面要用带垫的盖子保护。
附件、专用工具、备件应各自单独包装，装在有明显标志的木箱里，外部作好标记。
制造好的设备要在买方或授权第三方及内件供应商对预检验结果审核同意后方可装运。
设备运输时应采用支撑及可能的加固附件，运输支撑必须保证设备在运输时不会受到破坏。零部件的装箱应使用确保其在运输和储存过程中不致腐蚀、冲撞、擦伤及变形产生损坏。箱外应标记买方采购合同号和设备位号。
装箱单一式三份，二份装入包装箱，一份提供给买方。
运输和吊装过程不能采用设备的螺栓。
在设备筒体明显位置标记0°、90°、180°、270°母线标识。（如有需要）
在筒体、封头或裙座上的显著位置用油漆清楚的喷刷上买方设备的位号。
高温设备螺栓应用的防高温咬合剂须单独包装，在现场试压换垫后涂刷（如有）。
设备应考虑至少6个月户外存放保护，卖方应向买方提供设备到货后进一步的保护措施。
设备运输时间，由买方指定，在此期间由卖方负责保管、保护。
9.5卖方负责设备运输过程中的安全管理责任。

9.6设备到买方指定地点后，由买方组织对卖方所提供设备进行验收，验收时按照装箱单上所列明细进行。
9.7买方提前3天通知卖方开箱验收，如卖方未如期到达，买方可自行开箱验收，卖方承认买方的验收结果。若买方不通知卖方自行开箱检验，后果由买方自己承担。
9.8开箱检验如发现合同设备及零部件与装箱清单不符或损坏等情况，均由卖方承担全部责任。
9.9开箱检验只对产品数量和完好性负责，检验结果不作为最终验收的依据。
下页附签字页：

10. 联系方式
买  方：腾龙芳烃（漳州）有限公司
联系人：  
地  址：福建省漳州市古雷开发区腾龙路84号福海创石化PX厂区  
电  话： 
传  真：
邮  箱：   
邮  编：  
卖  方：
联 系人：

地  址： 

电  话：
传  真：

邮  箱: 

邮  编：
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