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本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
本文件由山西省市场监督管理局提出、组织实施和监督检查。
山西省市场监督管理局对标准的组织实施情况进行监督检查。
本文件由山西省特种设备安全标准化技术委员会归口。
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承压设备用流量计壳体安全技术规范
[bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc141781336][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc141781308][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc139958043][bookmark: _Toc97191423][bookmark: _Toc142979235][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc26718930]范围
[bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc24884212][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233326]本文件规定了流量计壳体的术语和定义、结构型式、安全技术要求、检验规则、出厂文件及铭牌等。
本文件适用于《特种设备目录》规定的压力管道、锅炉范围内管道中金属制流量计壳体的生产、验收、监督检验和生产单位的评审。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc142979236][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc139958044][bookmark: _Toc141781309][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc97191424][bookmark: _Toc141781337]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 191 包装储运图示标志
GB/T 222 钢的成品化学成分允许偏差
GB/T 228.1 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 229 金属材料 夏比摆锤冲击试验方法
GB/T 231.1 金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 232 金属材料 弯曲试验方法
GB/T 1048 管道元件 公称压力的定义和选用
GB/T 2624（所有部分） 用安装在圆形截面管道中的差压装置测量满管流体流量
GB/T 2653 焊接接头弯曲试验方法
GB/T 3375-94 焊接术语
GB/T 4336 碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法（常规法）
GB/T 4340.1 金属材料 维氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 6394 金属平均晶粒度测定方法
GB/T 8163 输送流体用无缝钢管
GB/T 9124.1 钢制管法兰 第1部分：PN系列 
GB/T 9124.2 钢制管法兰 第2部分：CLass系列
GB/T 9711 石油天然气工业 管线输送系统用钢管
GB/T 10561 钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法
GB/T 12230 通用阀门 不锈钢铸件技术条件
GB/T 12459 钢制对焊管件 类型与参数
GB/T 13384 机电产品包装通用技术条件
GB/T 14976 流体输送用不锈钢无缝钢管
GB/T 16253 承压钢铸件
GB/T 17611-1998 （idt ISO 4006:1991）封闭管道中流体流量的测量术语和符号 
GB/T 18604 用气体超声流量计测量天然气流量
GB/T 20801（所有部分） 压力管道规范 工业管道
GB/T 30439.5 工业自动化产品安全要求 第5部分：流量计的安全要求
GB/T 31130 科里奥利质量流量计
GB/T 32201 气体流量计
GB/T 32238 低温承压通用铸钢件
GB/T 34041.1 封闭管道中流体流量的测量 气体超声流量计 第1部分：贸易交接和分输计量用气体超声流量计
GB/T 34041.2 封闭管道中流体流量的测量 气体超声流量计 第2部分：工业测量用气体超声流量计
GB 50235 工业金属管道工程施工规范
HG/T 20592 钢制管法兰（PN系列）
HG/T 20615 钢制管法兰（Class系列）
DL/T 869 火力发电厂焊接技术规程
DL/T 438 火力发电厂金属技术监督规程
DL/T 5190.5 电力建设施工技术规范 第5部分：管道及系统
JB/T 9248 电磁流量计
JB/T 9249 涡街流量计
JB/T 9625 锅炉管道附件承压铸钢件 技术条件
NB/T 47008 承压设备用碳素钢和合金钢锻件	
NB/T 47009 低温承压设备用合金钢锻件		
NB/T 47010 承压设备用不锈钢和耐热钢锻件		
NB/T 47013（所有部分） 承压设备无损检测 
NB/T 47014 承压设备焊接工艺评定	
NB/T 47016 承压设备产品焊接试件的力学性能检验
NB/T 47018 承压设备用焊接材料订货技术条件
NB/T 47056 锅炉受压元件焊接接头金相和断口检验方法
SH/T 3410 石油化工锻钢制承插焊和螺纹管件
SY/T 0510 钢制对焊管件规范
TSG 07 特种设备生产和充装单位许可规则
TSG 11 锅炉安全技术规程
TSG D0001 压力管道安全技术监察规程—工业管道
TSG D7006 压力管道监督检验规则
TSG Z6002 特种设备焊接操作人员考核细则
TSG Z8001 特种设备无损检测人员考核规则
[bookmark: _Toc141781310][bookmark: _Toc141781338][bookmark: _Toc97191425][bookmark: _Toc139958045][bookmark: _Toc142979237]术语和定义
《特种设备目录》、GB/T 1048、GB/T 2624、GB/T 18604、GB/T 30439.5、GB/T 31130、GB/T 32201、GB/T 34041.1、GB/T 34041.2、JB/T 9248、JB/T 9249界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

流量计  
显示实测流量值的流量测量装置。
[来源：GB/T 17611—1998（idt ISO 4006:1991），6.1]

流量计壳体 
由管子、板卷管、铸件、锻件等经机械加工或焊接而成的承受流量计内部介质压力的壳体。

焊件  
由焊接方法连接的组件。
[来源：GB/T 3375—94，2.127]
[bookmark: _Toc141781339][bookmark: _Toc142979238][bookmark: _Toc139958046][bookmark: _Toc141781311]流量计种类和结构型式
[bookmark: _Toc141781312][bookmark: _Toc139958047]流量计分类
流量计按测量原理和仪表结构分为：差压式流量计、容积式流量计、浮子流量计、叶轮式流量计、电磁流量计、超声流量计、科里奥利质量流量计、热式质量流量计、涡街流量计、插入式流量计等，结构型式示意图见附录A。
[bookmark: _Toc141781313][bookmark: _Toc139958048]基本参数
流量计壳体的基本参数应包括符合其使用要求的公称通径和公称压力，宜按适用的设计要求、产品标准的规定选取或设定。
[bookmark: _Toc139958049][bookmark: _Toc141781314]产品型号标识
流量计壳体型号标识如图1所示：
[image: 微信图片_20220916155218]
产品型号标识图
[bookmark: _Toc141781315][bookmark: _Toc139958050][bookmark: _Toc141781340][bookmark: _Toc142979239]安全技术要求
[bookmark: _Toc139958051][bookmark: _Toc141781316]总则 
流量计壳体制造单位应：
取得相应特种设备生产许可证；
配置满足TSG 07相应资源条件要求及生产所需的人员、场所、设备设施等；
按TSG 07附件M的规定建立质量保证体系并有效实施；
具备流量计壳体产品安全性能所需的技术能力。
流量计壳体设计时应充分考虑其与流量计运行原理相关的安全性，体现本质安全原则。
流量计壳体应经制造单位检验合格，并通过监督检验机构的监督检验，获得监督检验证书方可出厂。
[bookmark: _Toc139958052][bookmark: _Toc141781317]设计控制
流量计壳体制造单位应按质量保证体系设计控制的要求对流量计壳体设计过程予以控制，符合以下要求：
1. 设计文件应符合订货技术条件的要求；
设计文件包括以下内容：
结构型式、材料及零部件图表；
无损检测要求、热处理要求、耐压试验和泄漏试验要求；
产品标准有强度校核要求的，应出具强度计算书。
设计由外部单位提供时，按外来文件进行控制，且外部单位应有相应的设计资质；
设计变更（含材料代用）应出具书面批准文件。
[bookmark: _Toc141781318][bookmark: _Toc139958053]材料与零部件控制
通用要求
流量计壳体制造单位应按质量保证体系材料与零部件控制的要求对流量计壳体承压部分所用材料与零部件予以控制，符合TSG 07 附件M3.4 的要求。
受委托方控制
流量计壳体制造单位对受委托方控制应符合以下要求：
1. 流量计壳体承压部分所用材料与零部件的受委托方（供货方），均应为通过流量计壳体制造单位评价的合格受委托方；
缝钢管和焊接钢管、钢制锻造法兰、锻制管件等列入特种设备生产单位许可目录的材料与零部件，应由取得特种设备生产单位许可证的单位生产，有制造监督检验、型式试验要求的，还应取得制造监督检验证书、型式试验证书。
材料入厂验收
流量计壳体制造单位材料入场验收应符合以下要求：
1. 壳体零部件的材质、型号、规格、制造标准应符合设计文件的要求，并逐个进行外观质量和几何尺寸的检查验收；
对于铬钼钢、含镍低温钢、不锈钢以及镍及镍合金、钛及钛合金材料的壳体零部件，应对主要合金元素进行抽查。若抽查不合格，其控制应符合TSG 07附件M3.12的要求；
壳体零部件的标记应当清晰完整，并能够追溯到产品质量证明文件。
安全性能
受压元件用材料应有足够的强度、塑性、韧性和抗脆断能力。
选用的材料应具有足够的稳定性，包括化学性能、物理性能、耐蚀和耐磨性能、抗疲劳性能和组织稳定性等。
钢管应符合GB/T 8163、GB/T 14976、GB/T 9711等相关标准的要求，且不低于相关安全技术规范的使用条件限制。
对焊管件应符合GB/T 12459、SY/T 0510等相关标准的要求。
承插焊锻制管件应符合SH/T 3410 的要求。
钢制锻造法兰应符合GB/T 9124.1、GB/T 9124.2、HG/T 20592、HG/T 20615等相关标准的要求。
材料、零部件为锻件的，其材料化学成分、物理、力学性能均应符合NB/T 47008、NB/T 47009、NB/T 47010的要求。
承压钢铸件应符合GB/T 16253、JB/T 9625、GB/T 12230、GB/T 32238等相关标准的要求，并具有良好的焊接性能。
焊材应符合NB/T 47018的要求。
[bookmark: _Toc141781319][bookmark: _Toc139958054]焊接工序控制
流量计壳体制造单位应按质量保证体系对焊接过程予以控制。
焊接作业人员应按TSG Z6002的规定取得特种设备焊接作业人员资格证书后，方可在有效期内从事合格项目范围内的焊接工作。
流量计壳体受压件与受压件的焊接、受压件与非受压件的焊接均应采用经评定合格的焊接工艺。
焊接工艺评定应按NB/T 47014和相关安全技术规范的规定进行。
受压元件焊接前，应根据焊接工艺评定报告编制焊接工艺规程，用于指导焊工施焊和焊后热处理工作。
焊接应按GB/T 20801.4、GB 50235、DL/T 869、DL/T 5190.5等相关标准进行。
同一位置上的返修不宜超过2次，返修焊缝应按原焊缝的要求进行焊接检验。
不得采用焊补方式对锻钢件、铸钢件类零部件的本体缺陷进行修复。
焊缝外形尺寸、表面质量应符合图样和工艺文件的要求，焊缝高度不低于母材表面，焊缝与母材应圆滑过渡。
[bookmark: _Toc141781320][bookmark: _Toc139958055]无损检测工序控制
流量计壳体制造单位应对无损检测工序实施下列控制：
1. 无损检测应由持有相应类别的特种设备无损检测资格证书的人员担任；
无损检测方法主要包括射线检测（RT）、超声检测（UT）、磁粉检测（MT）、渗透检测（PT）等，检测方法按NB/T 47013的规定进行；
焊接接头无损检测应在形状尺寸和外观检查合格后进行；
有延迟裂纹倾向的材料应当在焊接完成24h后进行无损检测；
有再热裂纹倾向的焊接接头，应在最终热处理后进行表面无损检测复查；
对流量计壳体产品的承压焊缝进行焊接检验的无损检测要求应符合表1规定。
无损检测外委时，其控制应符合TSG 07 附件M3.8 的要求。
产品承压焊缝的无损检测要求
	焊缝类别
	检测频次
	检测项目
	检测比例
	检测要求

	对接焊缝
	每件产品全部焊缝
	射线或超声检测a
	不低于50%
	II合格

	承插焊缝
	每件产品全部焊缝
	磁粉或渗透检测
	低于100%
	I合格

	壁厚小于或者等于30mm时，对接焊缝采用射线检测，如果采用超声检测代替射线检测，需要取得设计单位（部门）的书面同意。


[bookmark: _Toc141781321][bookmark: _Toc139958056]理化检验工序控制
流量计壳体制造单位应对理化检验工序实施下列控制：
1. 对产品本体或零部件、焊件按表2 的定型检验项目及要求进行理化检验；
对于铬钼钢、含镍低温钢、不锈钢以及镍及镍合金、钛及钛合金材料的受压元件，在施焊结束后应检查其材质标记。当发现无标记或标记不清晰时，应对母材和焊缝进行光谱检验，核查母材和焊材使用的正确性，并出具光谱检验报告。材料牌号单一且组批生产的制造单位，制定相应材料保证措施后可免除光谱检验；
要求焊后热处理的焊接接头，热处理后应测量硬度值，硬度测定区域包括焊缝和热影响区，热影响区的测定区域应紧邻熔合线，测量的硬度值应符合GB/T 20801.4、DL/T 438的相关要求；
理化检验外委时，其控制应符合TSG 07 附件M3.9 的要求；
自行生产承压材料与零部件的，应按5.3.4 相关材料与零部件标准或安全性能的理化检验要求，对所生产的材料与零部件进行理化检验控制。
表2给出了产品本体或零部件、焊件适用的理化检验项目及对应的理化检验方法。
理化检验项目和方法
	检验项目
	检验方法

	化学成分
	GB/T 4336、GB/T 222

	拉伸试验
	NB/T 47016、GB/T 228.1

	弯曲试验
	NB/T 47016、GB/T 2653、GB/T 232

	冲击试验
	NB/T 47016、GB/T 229

	硬度
	GB/T 231.1、GB/T 4340.1

	金相检验
	NB/T 47056、 GB/T 10561、 GB/T 6394


[bookmark: _Toc139958057][bookmark: _Toc141781322]耐压试验工序控制
基本要求
耐压试验的基本要求如下：
1. 耐压试验场地应当有可靠的安全防护设施；
试压介质应使用无腐蚀性的洁净水，流量计壳体含有奥氏体不锈钢材料时，应有措施确保水中氯离子含量不超过25mg/L；
水的温度应不低于5℃。
试验压力及保压时间
耐压试验压力为公称压力的1.5倍，保压时间不应少于10min。
试验步骤
试验时压力应缓慢上升，当压力上升到试验压力，暂停升压，达到保压时间后，降到公称压力进行检查。
合格要求
耐压试验的合格要求如下：
1. 当降到公称压力检查时，压力表无压降，受压元件所有焊接接头和连接部位无渗漏；
耐压试验后，没有发现明显的残余变形。
[bookmark: _Toc139958058][bookmark: _Toc141781323]其他工序控制
装配
流量计壳体制造单位应对装配工序实施下列控制：
1. 装配技术条件应符合图纸或设计文件的规定；
装配前所有零件的配合面、密封件及螺纹不得有损伤；
装配过程中零件不应发生变形和损伤；
相关标准对流量计整体或流量计壳体装配有要求的，应符合其要求。
表面处理
制造单位应对流量计壳体进行表面处理，表面处理方式包括涂装、抛光处理等。涂装应符合交货技术条件或相关标准的规定，全表面均为不锈钢材料的流量计壳体无需涂装，但应对焊缝等非机械加工部分进行抛光处理。订货技术条件或设计文件另有要求的，从其要求。
外观及几何尺寸
可采用下列方法进行外观和几何尺寸的检查：
1. 使用直尺、游标卡尺、千分尺等工具对流量计壳体外形尺寸进行检查；
采用目测及焊缝检验尺等对焊缝表面质量、几何尺寸等进行检查。
外观及几何尺寸的合格要求如下：
1. 流量计壳体表面不应有明显的损伤和缺陷。
流量计壳体的尺寸应符合设计图样及技术文件的要求。
涂层应光滑，色泽一致，不应有流痕、划痕，不应有漏涂、脱落、起泡等现象。
[bookmark: _Toc141781341][bookmark: _Toc139958059][bookmark: _Toc141781324][bookmark: _Toc142979240]检验规则
[bookmark: _Toc141781325][bookmark: _Toc139958060]总则
流量计壳体产品安全性能检验包括出厂检验、定型检验、监督检验和定期检验。
[bookmark: _Toc141781326][bookmark: _Toc139958061]出厂检验
由流量计壳体制造单位对产品进行检验，检验合格并签发产品质量合格证后方可出厂。
出厂检验项目应包括表3规定的项目及订货技术条件要求的其他检验项目。
出厂检验和定型检验项目
	序号
	检验项目
	定型检验
	出厂检验
	技术要求条款
	试验方法条款

	1
	外观及外形尺寸
	√
	√
	5.8.3.2
	5.8.3.1

	2
	焊接检验
	√
	√
	5.4
	5.5、5.6.2

	3
	耐压试验
	√
	√
	5.7.1、5.7.2
	5.7.3、5.7.4

	4
	产品本体或零部件、焊件理化检验a
	√
	—
	5.6.1
	5.6.2

	1. 除非另有要求，产品本体（不含焊缝的部分）可由该部位所用零部件替代，焊缝部分可由焊件替代。


[bookmark: _Toc139958062][bookmark: _Toc141781327]定型检验
有以下情况之一时，应进行定型检验：
1. 定型产品试制完成定型时；
正常生产时，如工艺、材料、设备发生变化，可能影响产品性能时；
停产一年重新恢复生产时。
定型检验项目按表3规定。
定型检验中，各项指标均符合要求时，则判该次定型检验合格。
[bookmark: _Toc141781328][bookmark: _Toc139958063]监督检验
监督检验应由核准的监督检验机构进行，并按TSG D7006规定的程序实施。
[bookmark: _Toc141781329][bookmark: _Toc139958064]定期检验
除流量计作为计量器具所需的定期检定或校准外，流量计壳体作为特种设备的定期检验原则上与作为承压设备主体的锅炉、压力管道的定期检验一同进行，应符合TSG 11、TSG D0001等安全技术规范的相关要求。
[bookmark: _Toc141781342][bookmark: _Toc139958065][bookmark: _Toc141781330][bookmark: _Toc142979241]出厂文件及铭牌
[bookmark: _Toc139958066][bookmark: _Toc141781331]出厂文件
流量计壳体出厂文件至少应包括以下内容：
1. 合格证；
安装使用说明书；
监督检验证书。
[bookmark: _Toc139958067][bookmark: _Toc141781332]铭牌
流量计壳体铭牌应固定于明显位置，其内容至少应包括以下内容：
a) 制造单位名称；
b) TS标志
c) 特种设备生产单位许可证编号；
d) 产品名称；
e) 产品型号；
f) 公称压力；
g) 公称通径；
h) 产品编号；
i) 介质流向标识；
j) 出厂日期
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[bookmark: _Toc139958069][bookmark: _Toc141781343][bookmark: _Toc142979242][bookmark: _Toc141781334]
（资料性）
流量计结构型式示意图
常用流量计结构结构型式示意图如下所示：
a) 差压式流量计，示意图见图A.1；
b) 容积式流量计，示意图见图A.2；
c) 浮子流量计，示意图见图A.3；
d) 叶轮式流量计，示意图见图A.4；
e) 电磁流量计，示意图见图A.5；
f) 超声流量计，示意图见图A.6；
g) 科里奥利质量流量计，示意图见图A.7；
h) 热式质量流量计，示意图见图A.8；
i) 涡街流量计，示意图见图A.9；
j) 插入式流量计，示意图见图A.10；
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	差压式流量计示意图
	容积式流量计示意图
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	浮子流量计示意图
	叶轮式流量计示意图
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	电磁流量计示意图
	超声流量计示意图
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	科里奥利质量流量计示意图
	热式质量流量计示意图
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	涡街流量计示意图
	（毕托巴）插入式流量计示意图




[bookmark: BookMark8][image: ]
10
1
image2.png




image3.jpeg




image4.png




image5.png




image6.jpeg




image7.png
s

o





image8.png
it

A
b3
" Ry

=k /





image9.png




image10.png
2

T ISRk





image11.jpeg




image12.png
=

EELUN VR





image13.jpeg




image14.png




image15.png




image16.jpeg




image1.tiff




