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1.总则 

1.1. 本技术协议仅适用于腾龙芳烃（漳州）有限公司 21-E-650B/C，

21-E-651B/C换热器管束的制造。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

守本技术协议的要求，并保证分供货商也遵守此要求。 

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、适用的规范标准 

NB/T10558-2021   《压力容器涂覆与运输包装》 

GB/T50461-2008   《石油化工静设备安装施工质量验收规范》 

GB/T9948-2013    《石油裂化无缝钢管》 

TSG 21-2016      《固定式压力容器安全技术监察规程》  

GB/T151-2014     《热交换器》  

GB/T713-2014     《锅炉和压力容器用钢板》  

NB/T47015-2011   《钢制压力容器焊接规程》  

NB/T47013-2015   《承压设备无损检测》  

NB/T47008-2017   《压力容器用碳素钢和低合金钢锻件》  

NB/T47018-2017   《压力容器用焊条订货技术条件》 



NB/T47014-2011  《承压设备焊接工艺评定》  

3、供货范围和制造依据 

序号 名称 规格型号 供货范围 

1 
21-E-650B/C管

束 

换热器型号 BEUφ762×6700×21 

详见图纸文件 

换热器管束 2台、对应垫片 2

套 

2 
21-E-651B/C管

束 

换热器型号 BEUφ758×7000×34 

详见图纸文件 

换热器管束 2台、对应垫片 2

套 

 

4. 其他技术条款 

4.1 制造资质要求 

4.1.1卖方应持有 A2及以上压力容器制造许可证，5年内有大型石油化工行

业制造换热器的业绩（签署协议前提供五年内的制造业绩）。 

4.1.2卖方具有买方所需换热器的打压工装，满足管束的试压需求。 

4.1.3 换热器管束的制造需具有相应资质的特种设备检验机构的监检下进行

制造。并在交货时提供监督检验报告。 

 

 

4.2主辅材料要求 

4.2.1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 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。 

 

2 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、 

3 
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 

4 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 



4.2.2 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。 

4.2.3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。 

 

4.3制造过程要求 

4.3.1、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。 

4.3.2、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。 

4.3.3、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。 

4.3.4、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。 

4.3.5、换热管应符合 GB/T9948-2013 石油裂化用无缝钢管高级、规格为φ

19*2.1mm。 

4.3.6、Q245R 和 Q345R 材料应符合 GB713-2014《锅炉和压力容器用钢板》

的规定； 

4.3.7、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。 

4.3.8、管板采用锻件，Ⅲ级锻造、16Mn 材质，管板边缘用适宜的字体钢印

换热器厂家标识和生产年月，以便识别。 

4.3.9、 换热器各零部件不得采用 Q235-A.F。 

4.3.10、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。 

4.3.11、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。 



4.3.12、主体材料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。 

4.3.13、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。 

4.3.14、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。 

4.3.15、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。 

4.3.16、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。 

4.3.17、不得用干式磁粉法检测。 

4.3.18、所有管束须按《GB/T150-2014》 8.13 规定，进行耐压试验及泄漏

试验，试验所需的设备设施工器具由卖方负责。 

4.3.19、管束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。 

4.3.20、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。 

4.3.21、管板及折流板中的所有管孔应彻底除锈，定距管尺寸偏差小于 1mm。 

4.3.22、管子和管板焊接应采用自动焊，管子突出管板长度 4±1mm。 

4.3.23、临时附件去掉后，其焊处要磨平。 

4.3.24、根据 TSG 21-2016《固定式压力容器安全技术监察规程》要求，换

热器管束制造要在具有相应资质的特种设备检验机构的监检下进行制造。并在交

货时提供监督检验报告。 

5. 质量控制、监造和节点设置 

5.1 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。 

5.2 所要进行的检验和试验要求按照相关规范进行。 

5.3 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。 

5.4 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。 



5.5 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。 

5.6 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。 

5.7 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。 

5.7.1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。 

5.7.2 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。 

5.7.3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、焊接工艺规程 完整性   √  

4 焊工考试 技能   √ 焊工证 

5 
管材、板材、锻件、 

焊材的复验 
机械性能及化学成分   √  

6 换热管与管板连接 胀接、焊接质量  √   

7 无损检测 检测结果及合格率   √  

8 压力试验 密封性 √    

9 除锈防腐 防腐层检查  √   

10 交工 资料完整性   √  

 

6、卖方需要提供的资料（包括但不限于）： 



6.1原材料、外购件的物理、化学特性和型号，生产厂家质量证明文件及入

场复验报告。 

6.2 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 

6.3设备出厂试验报告 

6.4质量检验计划 

6.5设备制造计划 

6.6设备的制造进度表 

6.7设备制造过程中出现的质量问题的备忘录 

6.8竣工资料编制要求、交付数量和交付方式 

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  

需要双方确

认 

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        

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  

TSG 

21-2016

要求的所

有资料 

E02 

竣工文件（含竣工图，安装

使用、操作、维护说明书等

—光盘 3张） 

    8/3 随设备交付   

×13 检验放行单      4 最终检验后    

 

7、开箱验收 

7.1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。 

7.2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。 

7.3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。 

7.4买方的现场验收确认意见并不减轻卖方的合同责任。 

7.5如有下列任何情况，买方有权拒收，并由卖方承担一切责任： 

7.5.1质量合格证明不全； 

7.5.2实际使用材料与材料报告与合同要求不一致； 

7.5.3 制造没有遵循设计、技术文件及标准规范的要求； 

7.5.4 任何一项检验或试验不符合相应要求； 

7.5.5任何有使用未经买方同意或认可的配件的情况。 

8. 服务和售后 

8.1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。 

8.2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。 

8.3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，卖方应为买方的现场监造人员提供必要的协助。 

8.4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。 



8.5 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。 

 

9. 附原设计图纸： 
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