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容器、换热器和特殊设备专业厂商协调会工作程序及说明

HG/T 20701.12一2000

主题内容与适用范围

    本标准规定了容器、换热器和特殊设备专业厂商协调会的工作程序及必要说明，适用

于设计管理。

2 厂商协调会的工作程序

厂商协调会的工作程序包括:

— 确定需召开厂商协调会的设备和参加协调会的厂商名单;

— 会议准备;

— 会议召开和会议记录;

— 会议纪要的形成及签署。

如下各章对上述程序作出了详细说明。

3 厂商协调会的目的和要求

3.0.1 厂商协调会是意向的卖方(如下简称卖方)与买方在设备订货合同签订之前举行的

一次重要会议，是设备专业在工程设计阶段的一项重要工作，通常是针对由卖方承担产品

设计(制造图设计)的关键设备而召开的。

    为此，在工程设计开工报告后一个月内，设计经理应会同设备有关专业负责人与采购

部门/采购经理共同商定需召开厂商协调会的设备名称。在对厂商报价进行技术评比并向

采购部门提出评定意见和选择厂商的建议后，由设计部门和采购部门研究确定参加协调会
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的厂商名单。

3.0.2 厂商协调会的目的是通过买卖双方面对面的接触和交流进一步理解买方的设计要

求和了解卖方准备如何进行设备设计、制造和检验的细节;通过讨论确定双方均能接受的

设计、选材原则，明确制造程序和检验要求等并形成会议纪要。一旦该厂商成为卖方，此纪

要将作为供货合同的一个附件并指导卖方的设计、材料采购、制造和检验等工作。

3.0.3 为了保证会议达到预期目的，设备有关专业负责人应会同参与相关设备设计的工

程师和采购经理共同为厂商协调会作好各项准备工作，熟悉厂商协调会程序，准备好相关

设备的厂商协调会的详细议题等与会议有关的文件。

3.0.4 设备有关专业负责人至少应在会议召开前三周将商定召开会议的通知文稿和讨论

有关设备的详细议题(技术部分)准备好并提交给设计经理转交采购经理发给制造厂商。

4 会议的准备工作

4.1 编制厂商协调会会议通知

4.1.1 由设备有关专业起草的厂商协调会会议通知的内容格式见附录Ao

附录A中厂商协调会商务部分的详细议题由采购经理负责组织准备。

4.2 编写设备的详细议题

4.2.1 设备技术部分的详细议题是厂商协调会讨论设备技术问题的清单，通常包括如下

九个部分内容:

    1 总论;

    2 材料审查;

    3 制造工艺;

    4 检验和试验;

    5 卖方的图纸和数据;

    ‘ 备件;

    7 其它;

    8 竣工与保护;

    ， 遗留问题。

4.2.2 设备有关专业负责人在工程设计阶段与设计经理/采购经理确定需召开厂商协调
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会的设备名称之后，应会同参与相关设备设计的工程师根据工程特点和设计要求认真搞好

设备技术部分详细议题的准备和编写工作。

4.2.3 为了使会议达到预期目的，设备技术部分的详细议题应力求详细具体，编写时可参

照本标准附录B“尿素高压设备技术协调会详细议题”进行修改和补充。

4.3 技术准备

4.3.1 参与相关设备设计的工程师应与专业负责人一起认真检查制造厂商报价的技术文

件，以保证他们的报价是完全符合设备询价技术文件的要求。同时还应准备一份有关制造

厂商报价中存在问题和要求澄清与修正内容的清单，必要时该清单应附在会议通知的后面

提交给制造厂商。

4.3.2 与材料、工艺、系统、仪表、布置、管道等有关专业联系，征询设备在厂商协调会需解

决的问题。

4.3.3 准备一份设备进行详细检验和试验项目清单。

4.3.4 对详细议题中有关问题的讨论作准备。

4.3.5 对厂商报价中存在问题和修正内容的讨论作好准备。

5 会议召开和会议记录

5.0.1 厂商协调会根据项目情况通常是由项目经理或设计经理主持，讨论设备具体技术

问题时，可委托设备有关专业负责人或指定负责该设计的工程师主持。

    对于不属于工程项目的单项设备，根据情况可由该项设备设计主管室的领导或负责该

项设计的工程师主持。

5.0.2 参加厂商协调会的人员根据会议地点和讨论问题涉及的内容而定，如有可能，与该

设备有关的专业都应参加，通常情况下:

    — 设备有关专业负责人和负责相关设备设计的工程师自始至终参加会议;

    — 材料专业人员至少应参加材料审查、制造工艺、检验和试验等议程;

    — 其它专业根据需要参加会议。

5.0.3 会议应按详细议题内容逐项进行讨论，参加会议的各方在会上对对方提出的问题

均应作出明确的答复。会议期间，负责相关设备设计的工程师应负责准确地记录好经双方

商讨后达成一致协议的条文和内容，作为编写会议纪要的依据。
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6 会议纪要的编写和签署

6.1 编写目的

    厂商协调会纪要是由公司的设计部门与卖方 (制造厂)按预先规定的详细议题经过认

真讨论后，将一致同意的技术细节用文字形式记录下的一份书面文件，作为制造厂(商)进

行设备设计、制造、检验和试验以及交货的依据。会议纪要也应作为公司设计部门审查卖方

的设计图纸和数据，进行设备中间检验和最终检验的依据。

6.2 编写方法

6.2.1 厂商协调会纪要(技术部分)应根据设备技术协调会的详细议题，将讨论商定的意

见，按议题的顺序逐项编写。

6.2.2 纪要的编写通常由设备专业负责人和/或负责相关设备设计的工程师负责编写，

或将材料审查部分委托材料专业编写，制造工艺部分委托制造厂编写，然后由设备专业负

责汇总。其它专业有关内容(如果有的话)可编人纪要中的其它部分或作为单独附件编写。

6.2.3 当双方还有一些遗留的问题时，可以专门列出一个遗留问题清单附在纪要的最后

部分，在该部分中除了作一些必要的说明外，还应规定各方处理和答复问题的时间。

6.3 会议纪要的签署

    会议纪要由设备有关专业负责人和/或负责相关设备设计的工程师在会议讨论结束后

编写或汇总好，经有关各方审查后，由设计经理(或技术负责人)和设备有关专业负责人(或

指定工程师)一起代表设计部门与卖方(制造厂)的代表签署。

6.4 会议纪要的发送范围

    厂商协调会是买卖双方举行的会议，会议纪要通常只发送给参加会议的有关单位和部

门，一般不发给其它单位。

在设计部门的内部，仅发送给有关专业。
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7 其 它

7.0.1 如厂商协调会达到预期目的，参加协调会的厂商成为卖方，负责该设备设计的工程

师应根据协调会纪要的要求修改和补充设备简图 (设备工程图)和询价技术文件的有关内

容和数据，并按“订货”版发表。

s 附 录

附录A 厂商协调会会议通知的内容格式

附录B 尿素高压设备技术协调会详细议题(例)
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附录A 厂商协调会会议通知的内容格式

    本公司邀请贵公司(厂)出席 年 月 日在 (会议地点)召开商

谈(设备名称)「询价号 ]有关问题的会议。

    会议目的

    (1)双方尽可能充分地交换上述设备技术和商务方面的意见，以求达到所有细节均有一

个明确意见，并为可能签订的订货合同打下良好基础。

    (2)所有采购文件中的有关要求、规范标准的细节，在会上应得到你方的完全认可。

    (3}双方就设备的设计、选材、试验和检验项目及要求取得一致意见。

    (4)听取你方关于设备制造程序和方法的详细说明，并就此进行必要讨论。

    (5)就你方提供的图纸、文件的内容、份数及提交日期达成协议。

    (6)讨论并明确设备的供货范围、备品备件及专用工具的供应，设备的包装、运输及保

护有关事宜。

    (7)建立通讯联络渠道。

    (g)决定全部商务细节。

    会议准备

    为了使会议顺利进行并达到预期目的，请你们于会前完成下列准备工作:

    (1)请你们再次检查一下与报价书一起提供的或在会议期间准备提供的图纸和资料，

务必使会议期间所用的图纸和资料是反映最新要求的。

    (2)请你们按附后的详细议题准备好答复意见和资料。

    本公司意见为分别召开技术会议和商务会议，必要时再召开一次联席会议。希望你方

至少派一名技术代表和一名商务代表出席会议，该代表应能全权代表贵公司对有关技术及

商务事宜作出决定。

    会上将讨论的全部条款列人会议纪要，该纪要将作为订货合同的一个附件并作为双方

进行工作的依据。

    会议开始之前请按上述通知要求作好一切必要准备工作。会议日期请确认。

此致

〔发出邀请单位)(公章)

      年 月 日

胡
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通讯联络

联系人:

附详细议题:(1)(设备名称)厂商协调会详细议题〔技术部分)

            (2)(设备名称)厂商协调会详细议题(商务部分)
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附录B 尿素高压设备技术协调会详细议题(例)

设备名称及位号:

工程号:_ _

B. 1 总 论

B.1.1 (买方)阐明本设备的设计原则和要求。

B. 1. 2 制造厂阐明对(买方)的设备询价文件(包括图纸和技术文件)是否已完全理解，并

应阐明本设备的设计原则。

B. 1. 3 制造厂若对(买方)的设备询价文件有异议之处，在会上应提出讨论。

B. 1. 4 决定本设备设计采用的标准、规范名称及版本。

B.2 材料审查

B. 2. 1 主要零部件材料(见附表)

B.2.2 焊接材料

    1 碳钢及一般不锈钢

    2 尿素级不锈钢

    (1)带极堆焊

    (2)手工电弧焊

    (3}氨弧焊

B. 3 制造工艺

    制造厂应详细介绍设备主要部件的制造程序，高压部分焊缝的焊接程序以及设备的组

装过程(其中包括下述各要点)。

B. 3.1 制造程序

    封头、筒节、高压管箱部件、管束组对、内件等。

B. 3.2 衬里方法

    封头衬里;

    管板衬里;

    管箱衬里;
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    人孔及人孔盖衬里;

    人孔或/和法兰密封面衬里。

B. 3. 3 零部件的连接方法及焊接接头型式

    封头板拼接(如需要拼接的话);

    封头与人孔凸缘;

    封头与接管;

    人孔盖与接管;

    筒体与筒体;

    管板与管箱筒体;

    封头与筒体(或管箱筒体);

    管板与壳程筒体;

    松衬里与堆焊(带极、手工)衬里。

B.3.4 焊接

    1 焊接工艺评定(种类及遵循标准);

    2 尿素级不锈钢焊接焊工技能评定及各类焊接焊工人数;

    3 产品焊接试板(种类及数量)。

B. 3.5 热处理(热处理规范及加热方式，并明确局部热处理焊缝)

    1 封头钢板拼接焊接后(如需要拼接或采用分瓣封头时);

    2 单层筒体的A类焊接接头;

    3 封头与人孔或接管凸缘焊接后;

    4 封头与单层筒体(或管箱筒体)焊接后;

    5 管板与单层管箱筒体焊接后;

    6 不锈钢(和/或碳钢)过渡层堆焊完成后;

    7 人孔和人孔盖垫片密封面焊接不锈钢过渡层后。

B. 4 检验和试验

B. 4. 1

B. 4.2

      1

      2

      3

      4

      5

检验机构、第三方检验、制造厂、用户的责任与范围。

设备最低检验和试验的项目和要求

焊接工艺评定的记录;

焊工操作技能评定的项目及要求;

原材料复验的项目和要求;

产品焊接试板的项目和要求;

耐腐蚀试验的项目和要求;
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焊后热处理的项目和要求;

X射线检测

    检查部位、检查百分比、检验标准及质量等级;

    8 超声波检测

    检查部位、检查百分比、检验标准及质量等级;

    ， 液体渗透检测

    检查部位、检查百分比、检验标准及质量等级;

    10 磁粉检测

    检查部位、检查百分比、检验标准及质量等级;

    11 水压试验

    试验压力、保压时间、试验温度及水质要求;

    12 氨泄漏试验(和空气试验)

    检查部位、检查方法及标准、停留时间;

    13 铁素体测量

    检查部位、检测结果要求、检查仪器;

    14 特殊机械性能试验

    试验项目及要求;

    15 尺寸检查

    检查项目及要求;

    16 空气阻力试验(仅对尿素汽提塔)

    检验要求及标准。

B.4.3 制浩厂的数据报告。

B.5 卖方的图纸和数据

提交图纸、数据的类别及名称，份数及提交时间。

寄收图纸资料时，双方的地址、邮政编码、电话、传真及收件人。

B. 6 备件(开车备件和操作备件)

备件的名称和数量。
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B. 7 其 它

B. 7. 1 螺栓上紧装置以及螺栓上紧程序的编制依据。

B. 7.2 保温支架的固定形式。

B. 7.3 设备的包装及运输。

B. 8 竣工和保护

B. 8. 1 水压试验后设备的排净干燥。

B.8.2 不锈钢、碳钢、螺栓、螺母的保护。

B.8.3 设备充氮保护有关问题。

B.9 遗留问题
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主要零部件材料一览表(以高压汽提塔为例)

序

号
名 称 牌 号 标 准 规 格 记 录 推荐供应 厂 商

I 壳程筒体

2 膨胀节

3 管箱筒体

4 封头

5 人孔凸缘

6 人孔盖

7 管板

8 管箱衬里

9 换热管

10 高压接管

11 高压接管法兰

12 主螺栓

13 主螺母

14 齿形垫

15 气体管

16 液体分配器

17 定距管及附件

18 管箱内件: 管

板

棒

19 人孔密封面镶环

20 折流板

21 定距杆/螺母

22 壳侧接管

23 壳侧接管法兰

24 支座

25 吊耳
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