福建省东南电化股份有限公司
一般金属管件技术协议
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1 概述

本技术协议是对福建省东南电化股份有限公司一般金属管件（包括无缝碳钢管件、无缝不锈钢管件、焊接碳钢管件、焊接不锈钢管件）的最低要求。除以下要求外，还应满足相应标准的其它要求。
1.1 本技术协议是对管件标准规范的补充。

1.2 询价和订货时，本技术协议应和买方技术文件一同使用，卖方应保证其产品和相关文件符合买方技术文件中规格、数量及每个编码对应的具体要求。

1.3 如果本技术协议的要求与在本文件中所列文件发生矛盾或超出使用范围时，卖方必须及时书面通知买方，卖方的最终选择须得到买方书面认可后方可生效。

1.4 偏差表中的偏差项应逐项澄清，最终买方与卖方达成一致。

1.5 偏差表应在报价阶段提出，中标后买方不受理卖方提出的任何偏差。

1.6 如果不同文件之间的要求存在冲突，则应优先满足以下条目中靠前的相关文件的要求。

（1）相关（地方、行业、国家）强制性标准规范

（2）数据单

（3）请购单

（4）相关（地方、行业、国家）非强制性标准规范

若本技术协议的要求与当地法律条文产生冲突，卖方应立即通过正式途径反馈给买方。若地方、行业与国家强制性标准规范中的内容存在相互冲突，则应从严执行。与买方的关注点或批准事项不一致、矛盾的地方，卖方应在其投标文件中列出偏差项。

2 标准规范
2.1 除非另有说明，所有引用的标准规范和规定必须为最新有效版本(包括其修改单)。标准规范之间如有抵触时，按其中较严者的要求执行。

2.2 标准规范

TSG D0001-2009


压力管道安全技术监察规程一工业管道

GB/T 20801.1-2020


压力管道规范工业管道第1部分：总则

GB/T20801.2-2020


压力管道规范工业管道第2部分：材料

GB/T20801.3-2020


压力管道规范工业管道第3部分：设计和计算

GB/T20801.4-2020


压力管道规范工业管道第4部分：制作与安装

GB50316-2000(2008年版)
工业金属管道设计规范

GB/T12459-2017


钢制对焊无缝管件类型与参数

GB/T13401-2017


钢板制对焊管件技术规范

GB/T19326-2012


锻制承插焊、螺纹、对焊支管座

GBT 32294-2015


锻制承插焊和螺纹活接头

GB/T20708-2012


管道工程用无缝及焊接钢管尺寸选用规定

SH/T3059-2012



石油化工管道设计器材选用规范

ASME B16.25-2017


Buttwelding Ends

ASME B31.3-2018


Process Piping
3 技术要求
3.1 一般要求
3.1.1 若无其他规定，国内材料的管件应当符合适用的GB/T20801，GB 50316等标准对管件的设计、制造、检验和试验要求；ASTM标准的管件材料应符合适用的 ASME B31.3标准中对管件的设计、制造、检验和试验要求。

3.1.2 管件还应符合本文所列的标准规范和文件以及本规定对管件的设计、制造、检验和试验要求。上述文件或标准规范之间如有抵触，按其中较严者的要求执行。

3.2 材料

3.2.1 所有的材料都均应表面干净，没有焊接飞溅、电弧放电、铁锈、污垢、砂子、锈皮、油漆或其他缺陷的新材料。

3.2.2 管件材料应满足管道材料表中指定的材料标准的规定。

3.2.3 若无其他要求，304H,316H,321H,347H的不锈钢管的含碳量不小于0.04%。

3.2.4 材料为描述为304/304L,316/316L时应满足双牌号要求，即材料的化学成分和机械性能同时满足相应的标准规范中304和304L(或者316和316L)的要求。
3.3 尺寸

3.3.1 管件尺寸

对焊管件GB/T12459-2017II系列中，DN32（NPS1-1/4），DN65（NPS2-1/2），DN90（NPS3-1/2），DN125（NPS5）和DN550（NPS22）应尽量避免使用。承插焊管件应符合GB/T14383-20211系列或ASMEB16.11-2016的要求。

（1）螺纹连接管件应符合GB/T14383-202111系列或ASMEB16.11-2016的要求。

（2）对焊管件应符合GB/T12459-201711系列或ASME B16.9-2018的要求。

（3）支管座应符合GB/T19326-2012I或MSS SP97-2019的要求。

（4）活接头应符合GB/T32294-2015或MSS SP-83-2014的要求。
（5）异径短管应符合SH/T3419-2018 或MSS SP-95-2018的要求。

3.3.2 特殊管件的制造厂的制造图应提供给买方审查。

3.3.3 若无其他规定，对焊管件尺寸及公差应符合GB/T12459-2017的要求。当管件公称直径在DN1600~3400时，尺寸及公差应符合SH/T3408-2012 的要求。

3.3.4 材料表中给出的壁厚是所连接管道的公称壁厚，管件的许用压力额定值不低于同材料、同管径、同壁厚的内压无缝直管。

3.3.5 弯头上任意一点的壁厚实测不小于公称壁厚的87.5%。

3.3.6 弯管的壁厚满足GB/T20801.3-2020中6.2条的规定。

3.3.7 当材料描述中尺寸标准标注为GB/T 12459-2017-B时，则管件的最小厚度需符合GB/T12459-2017附录B的要求。

3.3.8 端部连接

（1）对焊管件的端部坡口按照GB/T12459-2017 第7章的要求执行。

（2）螺纹端的管件的螺纹应采用NPT螺纹，NPT螺纹按照ASME B1.20.1执行。
3.4 制造

3.4.1 制造厂应有相应管件的TS制造许可证。

3.4.2 镀锌管件应采用内外热浸镀锌法，而不应采用电镀工艺；镀锌层的厚度和性能应满足GB/T 8163-2018附录A的要求。

3.4.3 除非另有说明，不允许焊接管口型三通。

3.4.4 管件上焊缝的位置应满足GB/T13401-2017第5.4条的要求。如有偏差，需在报价文件的偏差表中提出。

3.4.5 管件型式试验的覆盖原则应符合ASME B16.9-2018第9.1条的要求。

3.4.6 焊接

（1）焊接工艺应满足管件材料标准和买方材料表中指定的焊接工艺。 

（2）坡口的加工不应采用火焰切割。

（3）卖方须提供焊工和焊接操作人员的考试合格证明，管件焊接工艺说明以及焊接工艺评定。

3.4.7热处理

（1）如无其他说明，管件的焊后热处理应按照相应的管件标准执行，如相应的管件标准中无要求，按照GB50235执行。

（2）如无其他说明，不锈钢应以固溶处理状态供货。

（3）TP321(H)和TP347(H)的管件应按照ASTM A376M的S9和ASTM A358的S5 进行稳定化处理。
（4）热处理的管件应予以记录并有热处理报告。卖方应向买方提供管件热处理工艺评定，最终热处理方案应由设计方确认批准。
3.4.8所有不锈钢材料应以酸洗钝化状态供货。

3.4.9当材料描述中需管件内外防腐时，防腐层应符合相应标准规定。
4 检查检验

4.1 检查、检验及验收标准应符合本规定和请购文件中涉及到的相关标准以及文件的要求。

4.2 管件表面应无裂纹，夹层等缺陷，无毛刺，氧化皮及其它附着物。所有圆弧处应圆滑过渡，圆弧的任何部位不应有平面存在。

4.3 材料检验

4.3.1检验和试验应在供应商的车间中进行材料检验且满足相应规范的要求。 

（1）原材料的熔炼分析报告及成品分析报告须满足材料标准要求。

（2）材料性能应符合相应的材料标准要求。

4.4 尺寸检验应符合相应的标准，本规定以及双方确认的图纸的要求。

4.5 晶间腐蚀试验

（1）奥氏体不锈钢管件应按《GB/T4334-2008金属和合金的腐蚀不锈钢晶间腐蚀试验方法》的E法的规定进行晶间腐蚀试验，试验后试样不应出现晶间腐蚀倾向。

（2）对于超低碳和稳定态奥氏体不锈钢，晶间腐蚀试验需要在敏化状态下进行；其他牌号按照出厂条件进行。
4.6 低温冲击试验

（1）低温碳钢管件以及需要低温冲击试验的碳钢管件的母材、焊缝和热影响区的冲击试验应满足相应的标准规范的要求。
（2）低温碳钢管件以及需要低温冲击试验的碳钢管件的母材、焊缝和热影响区的冲击试验应满足GB/T20801.2-2020第8.2条的要求。

（3）用于低温的奥氏体不锈钢管件的焊缝金属和热影响区应进行-196℃下的低温冲击试验，并满足GB/T20801.2-2020 表11的低温冲击试验要求。

4.7 无损探伤

无损探伤按照相应管件标准和材料描述的要求执行。
4.8 压力试验

（1）原则上不进行水压试验，但管件应能够承受相应的钢管标准规定的计算试验压力，并达到相应的合格判定标准。
（2）用于需要用验证试验的方法确定管件的强度时按照SHIT3408-2012中第8章的要求进行验证试验。
4.9 硬度检测

成品管件的硬度检测应符合SHT3408-2012第7.2.2条的要求。

4.10 有内外防腐层的管件的检验和试验应按照相应的标准执行。
4.11 卖方应该严格按照经过业主或采购方审核批准的检验和试验计划(ITP)进行试验和检验。

4.12 卖方应制定严格的质量控制计划确保所提供的产品质量，质量控制计划必须根据卖方的实际生产装备进行编制，并反映所有的制造活动(制造工序和检验),即从订单的接受到装运。对每个活动的检验范围，涉及的文件和验收标准必须逐一说明。卖方必须为各方(卖方、第三方监检、买方、业主)分隔各检验阶段，以便于根据各项活动确定停检点检验、见证检验、监控或审查。
4.13 对产品的最终试验及检验均应在最终热处理后进行。
5 标识

5.1 对焊管件的标志
5.1.1 管件的标志执行《GB/T12459-2017钢制对焊管件类型与参数》，《GB/T14383-2021锻制承插焊和螺纹管件》标准。

5.1.2 管件应采用低应力喷涂、钢印、雕刻或标签等方法进行标志。

5.1.3 对焊管件只要管件规格允许，都应在管件上直接标志，标志位置应在管件侧面中心线附近，易于观察的部位，标志应避开高应力区。
5.1.4 管件的标志应包括下列内容：

（1）买方提供的材料编码；

（2）制造厂名称或商标
（3）公称尺寸(外径I 系列时，要标记，外径Ⅱ系列时，不标记)；
（4）壁厚等级(或壁厚值)；
（5）产品编号或原材料熔炼炉号；

（6）材料牌号；

（7）产品代号；

（8）标准号；

（9）合同要求的其他标志内容.

5.1.5 当管件的尺寸无法进行完整标志时，可按反顺序依次省略标志或采用标签标志。

5.1.6 对于小规格管件，不能标出全部内容时，允许按反顺序依次省略，或者采用铭牌、标签等方法进行标志。
5.2 质量证明书

每批产品应有质量证明书，由制造厂技术质量监督部门盖章，或由指定的负责人签发。质量证明书应包括以下内容：
（1）管件制造商的名称和地址；

（2）管件名称、结构(无缝的或焊接的)、材料等级、规格、数量和制造编号；

（3）原材料的牌号，熔炼炉号和标志编号：

（4）产品标准编号；

（5）原材料的化学成分及机械性能；

（6）焊缝金属的化学成分(适用于板材制造的不锈钢类别的焊接管件)

（7）交货状态；

（8）规定的检验、试验结果；

（9）独立于生产部门的制造商授权代表的签字。

6 防锈及保护

6.1 检验试验完成后，制造厂应采取充分的保护措施防止运输途中可能造成的机械损伤和大气腐蚀。碳钢应采用防锈清漆或制造厂标准的清漆进行保护。卖方所采用的防锈涂层应便于在现场清除。

6.2 卖方应对管件端部进行保护，机械加工螺纹口应涂防锈剂，并用塑料帽保护，以防止在运输和储存期间受到损坏。

6.3 管件内部的防锈按厂标执行。

6.4 卖方还应采取措施对管件进行保护，以避免杂物和水侵入管件。所有开孔应采用木质、金属或塑料材料予以覆盖或堵塞，并固定牢靠，适用于安装前的长期室外存放。卖方应采取措施避免运输途中造成变形。卖方的保护措施应能提供安装前至少6个月的室外存放期。

6.5 碳钢和不锈钢管件要分开装运，不得混装。

7 包装运输

7.1 卖方应负责管件的包装，以防其在搬运及装运过程中受损或丢失。除本文所述的要求外，管件的装运及包装还应符合订单中的相关规定。

7.2 不锈钢管外包装材料的氯离子含量不应大于25ppm。
