中海壳牌惠州三期乙烯项目和聚碳酸酯项目
国产仪表TUBE管、阀门、气源分配器及管件招标技术文件
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1.总则

1.1 本技术招标文件是对中海壳牌三期乙烯项目和聚碳酸酯项目TUBE管、阀门、气源分配器及管件的最低技术要求，投标人提供的仪表TUBE管及阀门管件必须是符合技术规格书要求的，成熟、稳定、技术先进的主流产品，可满足石油化工生产过程对测量、控制和安全的要求。

 1.2 如投标人所提供的TUBE管、阀门、气源分配器及管件与本技术招标文件的技术要求有偏离，不管多么微小，投标人必须在投标技术文件偏差项表中列出并说明。投标人未在偏差项表列出的内容被视为完全符合招标人询价书的要求。
1.3 投标人的投标技术文件必须对本技术招标文件没有提出，但在仪表TUBE管及阀门管件的安装、调试、运行维护中所必需的工具、备件等提出说明和清单，供招标人确认。

1.4投标人必须配合招标人及设计方完成仪表管阀件的设计、选型，确保选型与现场使用环境相符。如果选型不当，投标人必须重新选型，无偿给予更换并承担相应的责任。
1.5本次招标为仪表管阀件框架招标，框架招标数量不做为订货依据，实际订货数量及配置以中标后订单为准。
1.4 投标人必须对所提供的TUBE管、阀门、气源分配器、管件及其附件的产品质量、技术规格、文件图纸资料、包装运输、开箱检验、安装指导等负有完全责任。

1.5 招标技术文件正文和附件1询价书（以下简称为“附件1”）之间有矛盾的内容，以招标技术文件正文要求为准。

1.6本次招标，除Tube外，投标人所投产品必须为同一制造商产品。

1.7投标人对所提供的产品质量、卡套与TUBE管的配合负有完全责任.
1.8投标文件除附件1要求外必须附上以下附件，具体见附件清单。

TUBE管、阀门、气源分配器、管件及其附属设备选型样本
技术偏离表

材质对照表

1.9 本技术招标文件所引用的规范、标准、规定和设计文件（不仅限于）是本技术招标文件的组成部分。除非另有说明，否则，所有引用的规范、标准和规定必须为最新有效版本。
1.10 本文标注星号“★”的条款均为关键条款，投标人应对所有“关键条款”逐一响应，任何一项关键条款不满足将导致投标文件无法通过评审。星号“★”的条款与招标技术文件附1之间有矛盾的内容，以此表为准。

标“★”关键性条款指引表

	序号
	条款号
	具体要求（与正文描述一致）

	1
	4.1.10
	★除Tube管以外，不接受第三方产品。

	2
	4.2.1.1
	★TUBE（316SS/316LSS）管应符合 ASTM A269 标准，采用退火无缝不锈钢管，钼含量大于 2.5%，Ni 含量大于 12%，硬度不大于 80HRB。其他材质 TUBE 管应符合本条款相应 ASTM 标准。

	3
	4.2.1.3
	★材质为316 TUBE管均应采用 316/316L双认证型号不锈钢，供货时并提供材质证明文件。

	4
	4.2.2.7
	★TUBE 管的外径允许偏差应符合标准 ASTM A269 偏差为士 0.13mm，壁厚允许偏差为士 10%。TUBE 管的不圆度和壁厚不均应分别不超过外径和壁厚公差的 80%。其他尺寸偏差应符合相应的产品标准要求。 

	5
	13
	★主要配套件分供应商清单及响应表


2.设计基础数据

2.1 环境要求及公用工程条件 
2.1.1 环境条件如下： 
1) 环境温度 
年平均气温：         23℃ 
极端最高气温：       39.1℃ 
极端最低气温；       1.9℃ 
最热月平均气温：     29.3℃ 
最冷月平均气温：     14.7℃ 
2) 相对湿度 
年平均相对湿度：     79% 
平均相对湿度(7 月)： 81% 
最小相对湿度(7 月)： 30% 
平均相对湿度(1 月)： 74% 
最小相对湿度(1 月)： 4% 
3) 大气压力 
年平均气压：         100.88kPa 
2.1.2 公用工程条件 
1）仪表电源 
（1）交流电源：

UPS 电源：220V±5%、50±0.5 Hz AC 

GPS 电源：220V±10%、50±1.0 Hz AC 
AC Power Supply: 
UPS Power supply: 220V±5%、50±0.5Hz AC 

GPS Power supply: 220V±10%、50±1Hz AC
 直流电源：24VDC±1VDC
DC Power Supply 24VDC±1VDC

2）仪表风： 
供风压力 ：      ≥ 0.7 MPa (表压，界区处) 
温度：               环境温度 
含油量：            ＜10 mg/m33 
含尘量：            ＜1 mg/m3 
含尘粒径：          ≤ 3μmm 
露点温度：              ≤-40℃，操作压力下 
不含有腐蚀及有毒气体。
3.相关标准及规范 
仪表TUBE管及阀门管件应采用如下所列的最新版本标准和规范：
	GB/T 2102
	钢管的验收、包装、标志和质量证明书

	GB/T 3764
	卡套

	GB/T 3765
	卡套式管接头技术条件

	NB/T47013.3
	承压设备无损检测 第3部分：超声检测

	ISO 6508-1
	Metallic materials — Rockwell hardness test Part 1：Test method

	ISO 8434-1
	Metallic tube connections for fluid power and general use – Part 1: 24 degree cone connectors

	ISO 10474
	Steel and steel products – Inspection documents

	ISO 15848-1
	Industrial valves - Measurement, test and qualification procedures for fugitive emissions - part 1：Classification system and qualification procedures for type testing of valves

	ISO 15848-2
	Industrial valves - Measurement, test and qualification procedures for fugitive emissions - part 2：Production acceptance test of valves

	ISO 19879
	Metallic Tube connections for fluid power and general use – Test methods for hydraulic fluid power connections

	ISO 23936-2
	Petroleum, petrochemical and natural gas industries - Non-metallic materials in contact with media related to oil and gas production - Part 2：Elastomers

	ISO 228-2
	Pipe threads where pressure-tight joints are not made on the threads-Part 2 : Verification by means of limit gauges

	ASTM A105/A105M
	Standard Specification for Carbon Steel Forgings for Piping Applications

	ASTM A182/A182M
	Standard Specification for Forged or Rolled Alloy and Stainless Steel Pipe Flanges, Forged Fittings, and Valves and Parts for High-Temperature Service

	ASTM A213/A213M
	Standard Specification for Seamless Ferritic and Austenitic Alloy-Steel Boiler, Superheater, and Heat-Exchanger Tubes

	ASTM A262
	Standard Practices for Detecting Susceptibility to Intergranular Attack in Austenitic Stainless Steels

	ASTM A269/A269M
	Standard Specification for Seamless and Welded Austenitic Stainless Steel Tubing for General Service

	ASTM A275/A275M
	Standard Practice for Magnetic Particle Examination of Steel Forgings

	ASTM A276/A276M
	Standard Specification for Stainless Steel Bars and Shapes

	ASTM A312/A312M
	Standard Specification for Seamless, Welded and Heavily Cold Worked Austenitic Stainless Steel Pipes

	ASTM A370
	Standard Test Methods and Definitions for Mechanical Testing of Steel Products

	ASTM A388/A388M
	Standard Practice for Ultrasonic Examination of Steel Forgings

	ASTM A450/A450M
	Standard Specification for General Requirements for Carbon and Low Alloy Steel Tubes

	ASTM A479/A479M
	Standard Specification for Stainless Steel Bars and Shapes for Use in Boilers and Other Pressure Vessels

	ASTM A580/A580M
	Standard Specification for Stainless Steel Wire

	ASTM A696
	Standard Specification for Steel Bars, Carbon, Hot-Wrought or Cold-Finished, Special Quality, for Pressure Piping Components

	ASTM A739
	Standard Specification for Steel Bars, Alloy, Hot-Wrought, for Elevated Temperature or Pressure-Containing Parts, or Both

	ASTM A751
	Standard Test Methods, Practices, and Terminology for Chemical Analysis of Steel Products

	ASTM A789/A789M
	Standard Specification for Seamless and Welded Ferritic/Austenitic Stainless Steel Tubing for General Service

	ASTM B165
	Standard Specification for Nickel-Copper Alloy Seamless Pipe and Tube

	ASTM B622
	Standard Specification for Seamless Nickel and Nickel-Cobalt Alloy Pipe and Tube

	ASTM B729
	Standard Specification for Seamless Nickel-Iron-Chromium-Molybdenum-CopperNickel Alloy Pipe and Tube

	ASTM E112
	Standard Test Methods for Determining Average Grain Size

	ASTM E165/E165M
	Standard Practice for Liquid Penetrant Testing for General Industry

	ASTM E381
	Standard Method of Macroetch Testing Steel Bars, Billets, Blooms, and Forgings

	ASTM F1387
	Standard Specification for Performance of Piping and Tubing Mechanically Attached Fittings

	ASTM G93/G93M
	Standard Guide for Cleanliness Levels and Cleaning Methodsfor Materials and Equipment Used in Oxygen-Enriched Environments

	ASME B1.1
	Unified Inch Screw Threads (UN and UNR Thread Form)

	ASME B1.20.1
	Pipe Threads, General Purpose (Inch)

	ASME B16.5
	Pipe Flanges and Flanged Fittings

	ASME B16.11
	Forged Fittings, Socket-Welding and Threaded

	ASME B16.25
	Buttwelding Ends

	ASME B16.34
	Valves - Flanged, Threaded, and Welding End

	ASME B31.3
	Process Piping

	BS 7993
	Twin ferrule connectors and associated tubing for 316 stainless steel systems - Specification and test methods

	
	

	ISA-RP42.00.01
	Nomenclature for Instrument Tube Fittings

	MSS SP-25
	Standard Marking System for Valves, Fittings, Flanges and Unions

	MSS SP-54
	Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges, Fittings and Other Piping Components – Radiographic Examination Method

	MSS SP-55
	Quality Standard for Steel Casting for Valves, Flanges, Fittings, and Other Piping Components – Visual Method for Evaluation of Surface Irregularities

	MSS SP-61
	Pressure Testing of Valves

	MSS SP-99
	Instrument Valves

	MSS SP-105
	Instrument Valves for Code Applications

	MSS SP-132
	Compression Packing Systems for Instrument Valves

	EN 10204
	Metallic products-Types of inspection documents

	NACE MR0175/

ISO 15156

NACE MR0103/

ISO 17945
	Petroleum and natural gas industries — Materials for use in H2S-containing environments in oil and gas production

Petroleum, petrochemical and natural gas industries -- Metallic materials resistant to sulfide stress cracking in corrosive petroleum refining environments


4.技术要求

4.1 通用技术要求
4.1.1投标方应取得ISO 9001和ISO 14001认证并提供认证证书。
4.1.2投标方应在中国境内设有办事机构和技术服务中心，应说明投标方具有的

技术支持和维护能力。
4.1.3投标方应以本框架协议的规格及其价格向买方或买方指定的地点提供仪表

TUBE管及阀门管件，并提供相应的技术服务和工程服务。
4.1.4投标方提供的产品应是全新的、完整的。

4.1.5投标方所提供的产品应至少有5年实际运行经验，并证明是完全成熟可靠的产

品，且不涉及第三方专利。
4.1.6投标方应对所提供产品的质量、供货、技术规格、文件图纸资料、技术服

务、工程服务、包装运输、开箱检验、安装指导、现场测试及运行等各个环节负有完全责任。

4.1.7投标方投标技术文件中的条款、技术规格、数据等出现前后不一致或矛盾之

处，应以对买方有利的条款，技术规格及数据为准。

4.1.8投标人投标文件应提供产品选型样本，卡套接头及卡套阀门样本应包含所

提供卡套接头（直通、弯通、三通）及卡套阀门产品的种类和结构，选型样本应为官方出版的产品样本，并通过官方网站可查询。

4.1.9制造厂应具有全球服务能力，并派技术人员去现场服务，投标方报价中应包

含现场服务费用。

4.1.10★除Tube管以外，不接受第三方产品。

4.1.11投标方应在投标文件中提供详细的供货清单并注明产地，供货时提供原产

地证明。

4.2 具体技术要求

4.2.1 基本技术要求
4.2.1.1★TUBE（316SS/316LSS）管应符合 ASTM A269 标准，采用退火无缝不锈钢管，钼含量大于 2.5%，Ni 含量大于 12%，硬度不大于 80HRB。其他材质 TUBE 管应符合本条款相应 ASTM 标准。

4.2.1.2每炉批号的材料都应进行熔炼分析，提供材料的化学成分,其成分应符合相

应标准要求。

4.2.1.3★材质为316 TUBE管均应采用 316/316L双认证型号不锈钢，供货时并提供材质证明文件。
4.2.1.4 所有抗硫化氢腐蚀(ANTI-H2S)的材料应符合NACE MR0175或NACE MR0103的

规定。

4.2.1.5卡套接头必须为双卡套结构。卡套头体、连接螺母及卡套的材料应相同。

4.2.1.6 对焊端部要求为坡口形式，端部尺寸应符合ASME B16.25的要求；承插口

应符合ASME B16.11的规定；螺纹接口应符合ASME B1.20.1的规定。

4.2.1.7 卡套接头的后卡套必须进行低温渗碳处理，使得后卡套既具有与工具钢相近的硬度，又能保持很好的材料延展性，同时增强抗腐蚀能力。

4.2.1.8卡套接头的应力值必须以环境温度下的ASME压力管道标准B31.3，工艺管道为基础。卡套接头压力额定值大于等于6000PSI，此额定值必须以环境温度下的ASME标准 B31.3，进行测试。

4.2.1.9卡套接头本体、螺帽至少永久标识制造厂标识（或品牌）、材质、可追溯号（炉号）信息。投标文件应提供标有以上信息产品图片。

4.2.2 TUBE管

4.2.2.1 TUBE管的制造标准和按ISO 6508-1标准测试的硬度应符合下列规定：

	材料
	标准号
	推荐硬度
（≤如下数值）

	名称
	UNS代号
	
	

	316SS
	S31600
	ASTM A269/A269M
	80 HRB

	316LSS
	S31603
	
	80 HRB


4.2.2.2 TUBE管应为采用冷拔方法制造的无缝钢管。

4.2.2.3 所有TUBE管表面应无划痕，表面的瑕点应通过修磨清除而不应进行补焊。清除后TUBE管的实际壁厚应不小于壁厚偏差所允许的最小值。

4.2.2.4 TUBE管应易于弯曲，投标技术文件应提供TUBE管的最小弯曲半径。

4.2.2.5 TUBE管供货每根长度为6米，中间不允许有任何形式的连接。

4.2.2.6 TUBE管的两端面应与TUBE管轴线垂直，并具有无毛刺的光滑末端。

4.2.2.7 ★TUBE 管的外径允许偏差应符合标准 ASTM A269 偏差为士 0.13mm，壁厚允许偏差为士 10%。TUBE 管的不圆度和壁厚不均应分别不超过外径和壁厚公差的 80%。其他尺寸偏差应符合相应的产品标准要求。 

4.2.2.8 TUBE管交货状态：

TUBE管的热处理应按相应产品标准要求进行。

TUBE管应以完全退火的状态进行交货。

不锈钢TUBE管要求进行酸洗钝化处理。对于经过光亮退火或经保护气热处理、经过整体镗、磨处理的TUBE管可以不进行酸洗只进行钝化处理。

凡进行热处理的TUBE管应予以记录并有热处理报告。

标志：

标志应醒目、牢固，字迹应清晰、规范、不易褪色。

标志应至少包括如下内容：

制造厂名或商标

产品标准号

钢的牌号

产品规格（公称直径、壁厚）

可追溯性识别号码

标志可采用喷印、盖印、滚印、打印、粘贴印记或贴（挂）标签、吊牌等方法，标志的间隔为500mm。

不锈钢管表面所用标记漆或墨水不得含有任何有害的金属或金属盐。

长度小于1米的TUBE管可采用吊牌方法进行标志。

除满足上述要求外，TUBE管的标志还应满足相应产品标准的要求。

4.2.3 TUBE管件（管接头）

4.2.3.1 制造厂对于同一炉号、同热处理条件的每批材料应进行抽检，抽检数量

可遵照制造厂标准，且应不少于1件，抽检内容至少包括化学成分和机械性能分析。

4.2.3.2 制造厂对于同一炉号、同热处理条件的每批材料应逐件进行超声波检

测，超声波检测按NB/T47013.3标准执行，结果应满足Ⅰ级要求。

4.2.3.3 TUBE管件的额定压力值为冷态工作压力，取管件端部中额定压力较低

者。管件的额定压力值应为环境温度（1.9℃～39.1℃）条件下满足供货清单中管件的额定压力。

4.2.3.4 仪表TUBE卡套管件是一个由接头本体、螺母、前后卡套组成的无扩口

的、结构紧凑的机械密封夹持接头。仪表TUBE卡套管件应具有弹性活负载双卡套设计，可用于补偿工艺系统启动和关闭期间的温度变化，且有助于消除快速热胀冷缩引起的泄漏。卡套管件应具有足够的能力承受热冲击和高温，而不会轻易泄漏。

4.2.3.5 直通类卡套管件由热轧或锻制的棒材直接加工制成，弯通、三通和四通类

卡套管件由锻件加工制成，允许采用锻件代替棒材。采用锻件制造时，应把材料尽量锻成规定的形状和尺寸。卡套螺母的螺纹应进行镀银处理，后卡环应进行硬化处理，满足硬度、延展性及抗腐蚀性要求。常用材料的棒材和锻件标准应符合下列规定： 

	材料
	棒材标准号
	锻件标准号

	名称
	UNS代号
	
	

	316SS
	S31600
	ASTM A276/A276M
	ASTM A182/A182M

	316LSS
	S31603
	
	


4.2.3.6 卡套管件不应有裂纹、气孔、毛刺、锐边等。除密封面最大粗糙度为

0.8μm外，其余机械加工表面的粗糙度Ra≤6.3μm。

4.2.3.7 所有卡套管件表面的瑕点应通过修磨清除而不应进行补焊。清除后卡套

管件的实际壁厚应不小于壁厚偏差所允许的最小值。

4.2.3.8 尺寸偏差

卡套管件的接口尺寸极限偏差应符合相应的接口标准要求。


接头体通道从两端加工时，汇合点的不重合偏差不得大于0.4mm，交叉通道的交汇横截面不得低于最小通道截面积。


弯通、三通和四通卡套管件的端口轴线的角度公差应为±1.5°。


对焊接口的端部壁厚允许偏差为±10%。


管件的螺纹应使用螺纹量规进行检验，测量的参照平面为内螺纹的外端面或外螺纹件的小端面，极限偏差为正负一个螺距。

4.2.3.9 交货状态：

卡套管件应以热处理状态供货，并符合下表的要求：

	材料
	热处理状态
	硬度HBW

	名称
	UNS代号
	
	

	316SS
	S31600
	固溶处理
	≤240

	316LSS
	S31603
	固溶处理
	≤240


（1）不锈钢卡套管件要求进行酸洗、钝化处理，对于经过机加工的卡套管件可以不经过酸洗只进行钝化处理。

（2）凡进行热处理的卡套管件应予以记录并有热处理报告。

4.2.3.10 ★投标人所投的仪表TUBE卡套管接头应通过ASTM F1387或等同标准的性

能测试，投标文件应提供测试报告或认证证书。

4.2.3.11 投标人所投的卡套接头应通过TA-LUFT(VDI 2400)、ASTM F1387 、TUV

其中之一的密封性测试（最大泄漏率不大于10-5cm3/sec），以及ABS或等同的卡套型式认证，投标文件应提供相应的检测报告或认证证书。

4.2.3.12 标志：

标志应醒目、牢固，字迹应清晰、规范、不易褪色。

管件必须采用永久激光钢印进行标志，并处于管件的外表面。

标志应至少包括如下内容并以MSS SP-25作为最低要求：

制造厂名或商标

材料标识

压力等级

公称直径

管件表面所用标记的涂料不得含有任何有害的金属或金属盐，并且涂料应能抗盐水、热带环境或类似情况的腐蚀。

4.2.4 TUBE阀门

4.2.4.1 阀门的材料应满足下列标准：

ASME B16.34；

MSS SP-99中表1。

4.2.4.2 阀门的设计应符合MSS SP-99的要求，阀体应采用铸件、棒材或锻件。

阀门的额定压力值为冷态工作压力，投标方应提供阀门的压力-温度额定值表或压力-温度曲线图，并满足供货清单或本规格书中的阀门额定压力和温度要求。

4.2.4.3 仪表TUBE阀门的尺寸应以末端连接的公称尺寸来描述。

4.2.4.4 卡套连接阀门的卡套管件可以与阀体一体制造、焊接在阀体或螺纹连接在

阀体。卡套及连接螺母的处理应符合卡套管件的有关规定。

4.2.4.5 阀门填料的材质应符合MSS SP-132的要求，石墨填料采用Grade A。阀门

的密封填料采用低逸散性设计时，泄漏等级封应满足ISO 15848-1 Class B级（PTFE或其他弹性密封填料）或Class C级（石墨填料）的要求。

4.2.4.6 阀座可采用压入或焊接等形式与阀体连接，也可以在阀体上直接加工或堆

焊。

4.2.4.7 针形阀宜采用直形阀体（T-body）和316SS条形手柄（Bar Handle），阀

盖推荐采用联合式结构（Union-Bonnet），也可以采用整体式结构（Integral-Bonnet），其它形式的阀盖，需经买方书面批准。
4.2.4.8 针形阀的阀杆与阀芯应采用两段式设计，阀芯采用非旋转、自动对中的

阀芯设计即阀杆旋转时，阀芯不跟转，提高密封性和使用寿命。阀杆螺纹应位于填料之上，避免与工艺介质接触。所有阀门的阀杆均应采用防飞出设计，防飞出限位器应与阀杆是一体化成形的。允许在阀门打开位置进行填料调整。手柄应采用金属“T”形手柄。如无特殊说明，针形阀采用金属硬密封阀座。针形阀的额定压力不应低于6000psi，应采用石墨填料，填料应在阀杆螺纹之下，避免螺纹与工艺介质的接触，而腐蚀螺纹。工作温度范围为-40℃～+315℃。1/2 "阀门通经≥6mm。投标方应提供与选型样本一致的产品结构图并进行详细说明。

4.2.4.9 公称压力不超过6000psi的针形阀节流孔直径应符合下表的规定：

	公称直径
	节流孔直径

	1/4”
	0.156”(4.0mm)

	3/8”
	0.187”(4.7mm)

	1/2”
	0.25”(6.4mm)

	3/4”
	0.375”(9.5mm)

	1”
	0.437”(11.1mm)


4.2.4.10 如无特殊说明，额定压力不超过3000psi的球阀宜为全通径浮动球结构，

额定压力超过3000psi的球阀宜为全通径固定球结构。所有球阀采用软密封结构，阀座和填料通常为PTFE材质，特殊场合也可选用PEEK等特殊材质的填料。

4.2.4.11 投标方应提供阀门的流通能力（Cv值）。

4.2.4.12 仪表风气源球阀的公称压力不低于1000psi，螺纹端压力额定值应满足

ASME B16.11的设计要求且不低于3000psi，工作温度范围为-20℃～+120℃，全通径，开关位置带锁扣。球阀应具有阀杆防脱结构和防静电结构，带金属手柄，工艺介质球阀手柄带流向指示。球阀的旋转手柄应为能指示阀芯孔口位置（介质流向）的定向手柄。投标方应确保阀杆和孔口严格对齐。仪表TUBE球阀应允许工艺介质双向流动，其阀门泄漏测试报告应包含两个流向的数据。

4.2.4.13 止回阀的公称压力不得低于6000psi，工作温度范围为-20℃～

+200℃。止回阀为弹簧式提升阀芯（Poppet）结构、固定开启压力，开启压力不高于1psig。

4.2.4.14 如无特殊说明，止回阀的非金属密封材料采用氟橡胶（FKM），弹簧材料

采用302SS。

4.2.4.15 任何承压部件的缺陷不允许补焊修复。

4.2.4.16 仪表TUBE阀门的手轮或手柄应为金属材质。如有需要，可配备锁紧保护

机构（如锁板、锁紧盒或挂锁等），以防止在装置现场对阀门的误操作。

4.2.4.18 标识

阀门应按相应的制造标准进行标记，MSS SP-25 应作为最低导则。


用于色标和标记的涂料不得含有任何有害金属或金属盐，如铅、硫、铜或氯化物等在热态时可引起腐蚀的物质。且涂料应能抗盐水、热带环境或类似情况的腐蚀。

印记应使用永久激光钢印标识。

阀体至少永久标有下列信息，且容易识别的符号：

制造厂名或商标、公称直径、压力等级、流体流向（球阀除外）。投标文件应提供标有以上信息产品图片。

4.2.4.18投标人在阀门制造过程中和出厂前对阀门进行检验，检验项目至少包括：

泄漏（密封性能）检验、耐压试验、阀体材质检测，并提供相应的检验证明文件。

4.2.5 气源分配器 

仪表气源分配器的材质为 316SS 不锈钢，选用以下两种规格： 

入口-1"PE，出口-1/2"NPT(F) 切断球阀，6 回路 

入口-1"PE，出口-1/2"NPT(F) 切断球阀，10 回路 

气源分配器每个出口配不锈钢球1/2"NPT(F)及堵头

气源分配器的仪表风入口不锈钢气源球阀由气源分配器成套提供
气源分配器的排放口应为1"NPT(F),不锈钢排放阀及堵头由气源分配器成套提供

气源分配器在出厂前应进行100%测试

气源分配器厂家提供100mm双头短节(1”PE,Sch 40S,304SS)，并与入口气源球阀整体焊接好。
5.供货范围

框架清单详见附件1。
6.规格计算书要求

参照附件1具体要求。

7.偏离表

偏离表必须标注偏离设备仪表位号、偏离内容、偏离原因等内容

8.工厂检验与测试

制造厂应按照下列要求及质量管理体系的要求进行生产各环节的检验和试验。制造厂应向买方提供测试及质量检验报告。
如需要，买方将派相关人员参加工厂验收工作，投标方应提供必要的交通、食宿方便。

8.1 TUBE管

8.1.1 组批规则

TUBE管按批进行检查和验收。每批应由同一牌号、同一炉（罐）号、同一规格和同一热处理制度（炉次）的TUBE管组成。每批TUBE管的数量应不超过400根。

8.1.2 取样原则

1) 取样在成品最终的交货状态下进行；

2) 试样取自钢管端部；

3) 试样的有效部分尽可能靠近成品壁厚1/2处；

4) 只要管道尺寸许可，所有试样均切向截取（即垂直于钢管轴线的平面上截取）；

5) 若需重复试验时，所需试样应在邻近第一次取样的部位截取；

6) 试样的截取应以冷加工方法进行，在加工过程中不得引起冷作硬化及变形；如用电弧或气焰切取试样，则切割线距试样边缘至少为材料的厚度；

7) 试样截取后，不经任何热处理即作有关试验。

8.1.3 表面质量

在充分照明条件下逐根进行目视检查。成品TUBE管的内外表面不允许有裂纹、折叠、结疤、扎折和离层，管端平滑无毛刺，表面缺陷应完全清除。

8.1.4 化学成分

每批TUBE管任选两根从端部各取一个试样进行成品分析，在满足各项性能要求前提下，化学成分偏差应符合相关产品标准的有关规定。

8.1.5 硬度试验

每批TUBE管任选两根从端部各取一个试样进行硬度试验，试验结果应满足本技术规格书第3.2.1条的要求。

8.1.6 扩口试验

每批TUBE管任选两根从端部各取一个试样进行扩口试验，试验结果应满足相关产品标准的要求。

8.1.7 拉伸试验

每批TUBE管任选两根从端部各取一个样品进行拉伸试验，试验结果应满足相关产品标准的要求。

8.1.8 压扁试验

每批TUBE管任选两根从端部各取一个试样进行压扁试验，试验结果应满足相关产品标准的要求。

8.1.9 液压试验或无损检验

对所有的TUBE管逐根进行液压试验，液压试验的压力应符合相关产品标准的要求。

制造厂可用超声波探伤或涡流探伤等无损检验代替液压试验。报价技术文件中应提供无损检验的方法、执行的标准。

8.1.10
晶间腐蚀试验

对同一热处理批次的不锈钢和镍基合金材料，每批在任选的两根钢管上各取一个试样进行晶间腐蚀试验。试样应进行敏化处理，敏化处理温度为650℃。试验方法和试验结果应符合ASTM A262方法E的要求。

8.1.11
复检与判定规则

钢管的复检与判定规则应符合GB/T2102中的有关规定。

8.1.12
质量证明书

1) 每批交货的钢管应附有证明该批钢管符合订货合同和产品标准规定的质量证明书

2) 质量证明书应由制造厂技术质量监督部门盖章，或由指定的负责人签发。

3) 质量证明书的内容应符合GB/T 2102的有关规定，投标方应对证明书的内容负责。

4) 检验文件的类型为ISO10474/3.1B或EN10204/3.1。

8.2 TUBE管件（管接头）
8.2.1 外观检验

所有管件应逐件进行外观检查，表面不得有裂纹、伤痕等缺陷，外观应光滑，无氧化皮。

8.2.2 硬度检验

不锈钢和镍基合金管件材料每批抽检数量可遵照制造厂标准，且不小于2件进行硬度检查，结果如不合格应加倍检验，如仍有不合格应逐件检查；对铬钼钢管件逐件进行硬度检查。结果应符合本技术规格书第3.3.11条的要求。

8.2.3 晶间腐蚀试验

对同一热处理批次的不锈钢和镍基合金材料，每批均应抽检一次进行晶间腐蚀试验。试样应进行敏化处理，敏化处理温度为650℃。试验方法和试验结果应符合ASTM A262方法E的要求。

8.2.4 晶粒度测定

同一热处理批次的不锈钢和镍基合金卡套管件材料应按ASTM E112 要求的方法测定平均晶粒度，要求晶粒度为5～7级。

8.2.5 无损检测

不锈钢和镍基合金管件材料应按ASTM E165进行100%液体渗透试验，铬钼钢管件应按ASTM A275/A275M进行100%磁粉检测。检测结果不允许任何裂纹显示；不允许出现线性缺陷；圆形缺陷长径≤2.0mm，且在评定框内不大于1个（评定框尺寸为2500mm2，其中一条矩形边长最大为150mm）。

8.2.6 性能试验

按管件的材质和规格分类，选取分类数量最大的卡套管件按BS 7993的规定进行全部性能测试，并提供相应测试报告。如测试的卡套管件不包含在供货范围中，由投标方额外提供。

8.2.7 质量证明书

(1) 每批交货的管件应附有该批产品的原材料质量证明书（由原材料制造厂提供）和原材料抽检质量证明书（由管件制造厂提供）。

(2) 每批交货的管件应附有证明该批产品符合本技术规格书第4.2.1～4.2.6条规定的质量证明书。

(3) 所有质量证明书应由制造厂技术质量监督部门盖章，或由指定的负责人签发。

(4) 检验文件的类型为ISO10474/ 3.1B或EN10204/ 3.1。

8.3 TUBE阀门、气源分配器
8.3.1 阀门的所有承压部件（包括阀体、阀盖、阀杆、阀芯和阀座）均应进行化学分析、拉伸试验及硬度试验。

8.3.2 所有阀门在装配后均应做以下试验：

8.3.2.1阀体水压试验（包括泄漏试验），应符合MSS SP-99标准。奥氏体不锈钢阀门试验用水，水中氯离子含量不超过25ppm；

8.3.2.2尺寸检查：端部尺寸和偏差应符合ASME B16.11 、B16.25标准。

8.3.2.3仪表TUBE阀门（如针阀、球阀等）的泄漏试验应符合MSS SP-99标准要求。投标方应提供阀门泄漏测试报告。

8.3.3 阀门应逐个进行外观检查，裂纹缺陷不允许出现，其余缺陷检查标准不应低于MSS SP-55 的B级要求，且满足如下要求：

8.3.3.1对深度不大于设计壁厚的10％且不浸入最小壁厚的结疤、裂纹、折叠和夹渣等缺陷，允许研磨清除，清除缺陷后剩余的壁厚不得小于最小壁厚。否则，该部件应予报废。

8.3.3.2对于无损检测查出的深度不大于0.8mm 的微裂纹，允许研磨清除。若微裂纹深度大于0.8mm，该部件应予报废。

8.3.4 对同一热处理批次的不锈钢材料，每批均应抽检一次进行晶间腐蚀试验。试样应进行敏化处理，敏化处理温度为650℃。试验方法和试验结果应符合ASTM A262方法E的要求。

8.3.5 对于材料符合NACE MR0175或NACE MR0103标准的阀门应进行下列补充测试：

(1) 对于所有锻钢阀门的承压部件材料，均应进行100%超声波检查；

(2) 上述检查范围、方法及验收标准应符合ASME B16.34的规定。

8.3.6 对于要求低逸散填料结构的阀门，制造厂应提供第三方权威机构出具的ISO 15848-1 低逸散型式试验认证报告或证书。如果不具备以上认证，制造厂应抽样进行低逸散试验，抽样的比例为每种规格的10%，试验程序按照ISO 15848-2执行，并提供试验报告。

8.3.7 质量证明书

(1) 钢制承压部件材质证（由铸造或锻造厂发放）应至少包括以下内容：

制造厂名称

炉号

热处理

材料标准与等级

化学分析

机械试验结果

无损检测结果

(2) 产品检验及测试报告包括基本检验、补充测试和逸散性试验，至少应包括如下内容：

依据的标准

试验数据

检验结论

检验日期

检验人员签名或签章

(3) 产品合格证至少应包括：

制造厂名称和出厂日期

产品名称、型号

产品规范/标准

产品主要规格：公称压力、公称直径、适用温度等

出厂编号

签发人员签名或签章

(4) 检验文件的类型为ISO10474/ 3.1B或EN10204/ 3.1。

9.文件资料和图纸

9.1合同签定后一个月内，投标人提供1套电子档文件。包含乙烯装置高温高压双色牛眼式玻璃板液位计及其附属设备的安装要求、详细安装尺寸图、接口尺寸表等必要内容。

9.2供货时提交的资料：投标人提供纸质版5份（1正本+4副本）；电子版2套光盘+2套USB。

检验和测试项目的测试报告。

乙烯装置高温高压双色牛眼式玻璃板液位计及其附属设备的用户手册或说明书，其中至少应包括安装要求、详细安装尺寸图、接口尺寸表和重量等。

所有供货的详细清单。

9.3 终版文件详细交付要求详见附件2：供应商文件审核流程及交付细则。

10. 数字化交付
投标人应符合数字化交付要求，具体要求及格式应遵循附件2、附件3。
按照数字化交付文件要求中定义的表格/格式/编号、名称提供文件、设备属性数据、设备BOM表等。附件4附录中涵盖了投标人应遵守的内容和格式要求。
投标人应通过供应商数字交付平台上传其所有数据/表格/图纸/文件等。
11.质量保证

11.1投标人保证所提供的设备全部是经厂家测试合格的产品。  

11.2投标人保证所提供的设备是全新的，未被使用过的，并完全符合招标人规定的质量规格和性能的要求。

11.3在保修期内，设备由于自身设计、材料及生产工艺中的缺陷而产生的故障，投标人负责无偿维修或更换。

11.4投标人保证设备15年以上的备件供应期。

12.技术服务

12.1现场验收：货到现场后，投标人派专人至现场与招标人共同验收：

12.1.1 开箱验收
具体内容如下：
资料：资料完整与买方要求的内容及数量一致。
外观：投标方提供产品的外观、外壳和接头完好，并符合要求。
附件：与技术协议要求一致，所有的产品应完整，标记清晰。
材质：随机抽检每种类型的产品，材质都应与技术协议的要求一致。

12.1.2 买方现场性能验收
在现场进行性能测试及验收，内容如下：
所有的TUBE管及阀门管件均应达到其性能和指标要求。
12.2投标人签订合同后指派负责本项目的项目经理和工程师，工程师必须对行业管阀件的选型、应用、安装调试、要有丰富经验并在项目现场指导招标人选型及施工人员安装。项目经理负责工程计划及管理、人员组织，项目工程师负责技术联络、指导选型、管阀件验收、现场安装培训等。工程师聚碳、化工至少各派一名。 

12.3投标人收到招标人现场服务通知后，投标人应该在24小时内派有经验的工程师到达项目现场提供选型、培训、指导安装、质量问题处理等服务。 

12.4招标人根据项目执行需要组织召开联络会,招标人提前2周通知投标人。联络会主要内容有： 

确定管阀件选型原则 

人员通讯联系方式 

提交采购文件的进度 

管阀件供货进度计划 

12.5 技术培训 

12.5.1投标人提供管阀件技术培训（包括业主、施工单位、设计院培训）方案及课件，课件内容需由招标人工程师确认。培训包括招标人技术人员、设计院人员提供的选型培训和施工、维护人员提供的安装、维护指导培训。 

12.5.2 对设计人员和业主的选型培训，由投标人在配合选型期间进行。现场安装培训在现场施工前进行，分别按化工和聚碳区域进行，每次不少于2天。
12.5.3 投标人工程师现场服务聚碳、化工各按100人日计算。对于投标人技术服务人数和周期，业主在满足总体服务人日的前提下，有权根据实际服务情况，进行调整。在现场服务时，服务人员的工作时间由招标人根据现场需要安排，不受每天8小时和每周5天工作制限制。

12.5.4以上服务费用包含在投标产品报价中，不另行报价。
13. ★主要配套件分供应商清单及响应表

Tube管须在以下品牌中选用：

	序号
	设备/部件
	招标人要求
	投标人响应

	
	
	
	响应品牌


	响应其他品牌

	
	Tube管
	常熟华新特殊钢有限公司
	 常熟华新特殊钢有限公司
	

	
	
	浙江久立特材科技股份有限公司
	 浙江久立特材科技股份有限公司
	

	
	
	中国宝武钢铁集团
	中国宝武钢铁集团
	

	
	
	SANDVIK
	 SANDVIK
	

	
	
	Schoeller
	 Schoeller
	

	
	
	MANNESMANN
	MANNESMANN
	

	
	
	或相当于
	
	


13.1投标人选择招标人推荐品牌的，在响应品牌前将“”标识为“(”。如投标人不选择“响应品牌”列的品牌，请在“响应其他品牌”列填写报价品牌。只要投标人勾选了“响应品牌”列的品牌，则“响应其他品牌”不能填报。如同时填报“响应品牌”和“响应其他品牌”，投标将被否决。
如投标人未选择上述清单中的品牌，投标人填报的响应其他品牌必须在投标文件中同时提供下列文件证明其响应品牌相当于招标人推荐短名单品牌。
（1）投标产品制造商公开发布的印刷资料，印刷资料中应包含投标人响应的产品； 

（2）用户证明文件：用户出具的加盖其公司印章的使用证明扫描件，证明文件需从技术参数、使用效果等方面，说明其投标产品质量水平相当于推荐短名单品牌质量水平（至少2家不同用户证明，提供与用户签订的合同复印件及用户证明文件，原件供采购人核查）。

（3）质量对比文件：

  1）投标产品与某一推荐短名单品牌产品的功能对比表；

  2）投标产品与某一推荐短名单品牌产品的技术参数对比表；

  3）投标产品与某一推荐短名单品牌产品的质量证明、说明书等文件对比表。

13.2 如果投标人选用技术招标文件规定以外的“或相当于”分供商品牌，须在招标公告载明的截标时间前10天提供13.1要求的证明文件并以《澄清函》的形式事先征得招标人的书面同意，否则在评标阶段将被否决。

14投标技术文件要求
投标技术文件必须对招标技术文件作出实质性响应，并按不少于如下目录进行编写。
目  录
 公司介绍
内容包括公司技术及生产能力、生产制造工艺流程、主要生产机具设备和检验设备、质量管理体系等。
产品性能介绍及说明
产品包括本次投标的中压开关柜及投标人供货范围内的外购件。
设计标准

产品性能
技术数据表

设备外形图

产品样本
供货范围
设备供货清单

备件清单

专用工具清单

主要原材料及外购关键元器件明细表

招标技术文件条款响应
需对整个招标技术文件条款要求进行响应，特别是标注有“★”的关键性技术条款，必须逐条进行响应。简单描述理解并满足，将视为未实质性响应。
技术偏离表及说明
列出与本技术文件要求不一致的地方，并阐述理由。
投标产品型式试验报告及鉴定证书
包括投标产品本身的型式试验报告及鉴定证书，还包括招标技术文件中有要求的第三方供货物资的相关检测报告。
产品业绩
投标产品本身的业绩
主要元部件来源（分供应商）响应表中其他品牌产品业绩及其他证明材料
产品质量保证
技术服务和设计联络
技术文件交付进度表
其他

15.附件
附件1：仪表Tube管、卡套阀门、卡套接头和气源分配器管件框架清单

附件2.1：仪表气源分配器（6通道）标准图

附件2.2：仪表气源分配器（10通道）标准图

附件3：中海壳牌惠州三期乙烯项目组供应商文件审核流程及交付细则

附件4：75236-06BD-00000DE-PR01-0007_v1 供应商数字化交付规范（供应商版）

附件5：PR-8820-00000-0007_v0 附件4 供应商文档交付范围

附件6：中海壳牌惠州聚碳酸酯项目供应商数字化交付规定（供应商版）

附件7：中海壳牌惠州聚碳酸酯项目供应商文件审核流程及交付细则
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