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前　　言

　　ＧＢ／Ｔ２０８０１《压力管道规范　工业管道》分为以下６个部分：

———第１部分：总则；

———第２部分：材料；

———第３部分：设计和计算；

———第４部分：制作与安装；

———第５部分：检验与试验；

———第６部分：安全防护。

本部分为ＧＢ／Ｔ２０８０１的第４部分。

本部分按照ＧＢ／Ｔ１．１—２００９给出的规则起草。

本部分代替 ＧＢ／Ｔ２０８０１．４—２００６《压力管道规范　工业管道　第４部分：制作与安装》，与

ＧＢ／Ｔ２０８０１．４—２００６相比，除编辑性修改外主要技术变化如下：

———修改了管道元件及材料的检查与验收要求（见第５章，２００６年版的第５章）；

———修改了板焊管的制作要求（见６．４，２００６年版的６．４）；

———修改了焊接工艺评定要求，补充了焊接材料的相关要求（见７．１、７．２，２００６年版的７．１、７．２）；

———增加了合金钢和有色金属管道焊接方法和施焊程序规定（见７．５．２）；

———增加了管道单面底层焊的气体保护要求（见７．５．８）；

———修改了承插焊接头的最小焊缝尺寸（见图９，２００６年版的图９）；

———增加了支管座与主管的焊接接头形式和要求［见图１０ｇ）、７．８．７］；

———修改了材料的预热及道间温度要求（见第８章，２００６年版的第８章）；

———修改了焊后热处理要求（见９．３，２００６年版的９．２）；

———增加了管道预制（装配）相关要求（见第１０章）；

———增加了“管道封闭口装配错口偏差评估方法”（见附录Ａ）；

———增加了“法兰接头螺栓拧紧方法和安装目标荷载”（见附录Ｂ）。

本部分由全国锅炉压力容器标准化技术委员会（ＳＡＣ／ＴＣ２６２）提出并归口。

本部分起草单位：中国化学工程第三建设有限公司、国家市场监督管理总局特种设备安全监察局、

全国化工设备设计技术中心站、杜拉巴尔流体装置（苏州）有限公司。

本部分主要起草人：夏节文、程国华、徐锋、黄正林、蔡暖姝、张胜清、应道宴。

本部分所代替标准的历次版本发布情况为：

———ＧＢ／Ｔ２０８０１．４—２００６。
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压力管道规范　工业管道

第４部分：制作与安装

１　范围

ＧＢ／Ｔ２０８０１的本部分规定了压力管道制作与安装的基本要求。这些基本要求包括制作、焊接、预

热、热处理、装配和安装以及管道清理等方面的规定。

本部分适用于ＧＢ／Ｔ２０８０１．１范围界定的压力管道元件的制作与安装。

２　规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文

件。凡是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／Ｔ９８５．１　气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

ＧＢ／Ｔ９８５．２　埋弧焊的推荐坡口

ＧＢ／Ｔ９８５．３　铝及铝合金气体保护焊的推荐坡口

ＧＢ／Ｔ９８５．４　复合钢的推荐坡口

ＧＢ／Ｔ１３９２７　工业阀门　压力试验

ＧＢ／Ｔ２０８０１．１—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／Ｔ２０８０１．５—２０２０　压力管道规范　工业管道　第５部分：检验与试验

ＧＢ／Ｔ２０８０１．６—２０２０　压力管道规范　工业管道　第６部分：安全防护

ＧＢ５０２３６　现场设备、工业管道焊接工程施工规范

ＮＢ／Ｔ４７０１４　承压设备焊接工艺评定

ＴＳＧＺＦ００１　安全阀安全技术监察规程

ＴＳＧＺ６００２　特种设备焊接操作人员考核细则

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ２０８０１．１—２０２０、ＧＢ／Ｔ２０８０１．２—２０２０、ＧＢ／Ｔ２０８０１．３—２０２０、ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０和

ＧＢ／Ｔ２０８０１．６—２０２０界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

３．１

制造　犿犪狀狌犳犪犮狋狌狉犲

管子、管道组成件或管道支承件等产品的生产过程。

３．２

制作　犳犪犫狉犻犮犪狋犻狅狀

管道安装前的准备工作。

　　注：包括切割、加工螺纹、开坡口、成型、弯曲、焊接和将组件装配成部件，可在车间或现场进行。

１
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３．３

装配　犪狊狊犲犿犫犾狔

按照设计文件的规定，用螺栓、焊接、粘结、螺纹、硬钎焊、软钎焊或使用密封元件将两个或两个以上

管道组成件连接在一起（包括管道预制）的过程。

３．４

安装　犲狉犲犮狋犻狅狀

根据设计文件的规定，将一个管道系统完整地固定在指定位置和支架上的过程。

　　注：包括按规范要求对该系统所做的所有现场制作、装配、检查和试验等工作。

３．５

轴测图　犻狊狅犿犲狋狉犻犮犱犻犪犵狉犪犿

按照轴测投影的绘制方法将每条管道画成以单线表示的管道空视图。

３．６

热弯　犺狅狋犫犲狀犱犻狀犵

在温度高于金属临界点ＡＣ１时制作弯管的工艺。

３．７

冷弯　犮狅犾犱犫犲狀犱犻狀犵

在温度低于金属临界点ＡＣ１时制作弯管的工艺。

３．８

自由管段　狆犻狆犲狊犲犵犿犲狀狋狊狋狅犫犲狆狉犲犳犪犫狉犻犮犪狋犲犱

在管道制作加工前，按照轴测图选择确定的、可以先行加工的管段。

３．９

封闭管段　狆犻狆犲狊犲犵犿犲狀狋狊犳狅狉犱犻犿犲狀狊犻狅狀犪犱犼狌狊狋犿犲狀狋

在管道制作加工前，按照轴测图选择确定的、经实测安装尺寸后再行加工的管段。

３．１０

定位焊缝　狋犪犮犽狑犲犾犱

在完成最终焊缝以前，用以保持焊接件定位的焊缝。

３．１１

焊件　狑犲犾犱犿犲狀狋

以焊接方法将构件各部件焊接成的组件。

　　注：焊件包括母材和焊接接头两部分。

３．１２

焊接工艺评定　狑犲犾犱犻狀犵狆狉狅犮犲犱狌狉犲狇狌犪犾犻犳犻犮犪狋犻狅狀

为验证所拟定的焊件焊接工艺的正确性，按照预焊接工艺规程的规定，制备试件和试样，并进行试

验及结果评价的过程。

３．１３

焊接工艺评定报告　狑犲犾犱犻狀犵狆狉狅犮犲犱狌狉犲狇狌犪犾犻犳犻犮犪狋犻狅狀狉犲狆狅狉狋

记录焊接工艺评定过程中有关试验数据及结果的文件。

３．１４

焊接工艺规程　狑犲犾犱犻狀犵狆狉狅犮犲犱狌狉犲狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀

根据焊接工艺评定报告，并结合实践经验而制定的直接指导焊接生产的技术细则文件。

　　注：包括对焊接头、母材、焊接材料、焊接位置、预热、电特性、操作技术等内容进行详细的规定，以保证焊接质量的

再现性。

２
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３．１５

焊接技能评定　狑犲犾犱犻狀犵狆犲狉犳狅狉犿犪狀犮犲狇狌犪犾犻犳犻犮犪狋犻狅狀

对焊接作业人员的操作技能进行评估考核的过程。

３．１６

预热　狆狉犲犺犲犪狋犻狀犵

在成型、焊接或切割过程之前或之间对母材进行加热的过程。

３．１７

道间温度　犻狀狋犲狉狆犪狊狊狋犲犿狆犲狉犪狋狌狉犲

多道焊缝及相邻母材在施焊下一焊道之前的瞬时温度。

３．１８

焊后热处理　狆狅狊狋狑犲犾犱犺犲犪狋狋狉犲犪狋犿犲狀狋

能改变焊接接头的组织和性能或焊接残余应力的热过程。

３．１９

管道元件　狆犻狆犲狑狅狉犽犮狅犿狆狅狀犲狀狋狊

连接或装配成管道系统的各种零部件的总称，包括管道组成件和管道支承件。

３．２０

最终封闭口　犳犻狀犪犾犮犾狅狊狌狉犲狆狅犻狀狋

在管道系统中两个固定位置之间进行装配的最后一个连接口。

　　注：管道最终封闭口的连接方式可为焊接（对接接头、承插焊接头）或法兰连接。

３．２１

最终封闭口错口偏差　犿犻狊犪犾犻犵狀犿犲狀狋犪狋狋犺犲犳犻狀犪犾犮犾狅狊狌狉犲狆狅犻狀狋

管道最终封闭口在不受外力状态下装配时的偏差，可分解为横向（犡、犢 轴）和轴向（犣 轴）三个方向

的错口偏差值。横向（犡、犢 轴）偏差值表示两个被连接管段的端面中心线的偏离程度；轴向（犣 轴）偏差

值表示两个被连接管段端部平行截面之间的间隙量。

３．２２

装配管道长度　犾犲狀犵狋犺狅犳犪狊狊犲犿犫犾狔狆犻狆犲

某方向（犡、犢 或犣轴）上的装配管段长度，即管道系统中从封闭点向两端延伸到最近的两个固定位

置之间的其他两个方向（横向或轴向）上的管段累积长度之和。

４　一般规定

４．１　管道的制造、制作和安装单位应具有符合压力管道安全监察有关法规要求的行政许可证。管道制

作和安装单位应建立相应的质量保证体系，并符合下列规定：

ａ）　具有健全的质量管理制度以及制作、安装工艺文件，工艺文件（如施工组织设计、施工方案等）

应经业主（或其委托方）批准后方可用于管道制作或安装工作；

ｂ）　参加管道制作或安装的人员应具备相应的能力并履行各自的职责；

ｃ）　使用的计量器具应检定合格并在有效期内。

４．２　管道的制作和安装应按设计文件及本部分的规定进行。当需要修改设计文件及工程材料代用时，

应经原设计单位同意，并出具书面文件。

４．３　管道的制作和安装单位宜采用管道焊接信息化管理系统，及时输入并保存管道元件、焊接、热处

理、检查与试验等相关数据。

４．４　管道的制作和安装单位应建立并妥善保存必要的施工记录及证明文件。管道安装工程竣工后，制

作和安装单位应向业主至少提交以下技术文件和资料：

３
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ａ）　管道安装竣工图（含管道轴测图、设计修改文件和材料代用单）。设计修改和材料代用等变更

内容应在竣工图上直接标注。管道轴测图应至少包括管道组成件的材质、规格和炉批号、管段

的实际尺寸、焊缝位置、焊缝编号、焊工代号、无损检测方法、局部或抽样无损检测焊缝的位置、

焊缝补焊位置、热处理焊缝位置等。

ｂ）　管道组成件、支承件和焊接材料的产品合格证、质量证明书或复验、试验报告。

ｃ）　管道制作、安装检查记录和检验、试验报告。管道制作、安装检查记录应包含管道焊接检查记

录、焊缝返修检查记录、管道隐蔽记录、管道热处理曲线记录及报告等内容。

ｄ）　管道安装质量证明书。如果现场制作管道组成件或管道支承件，还应提交管道组成件和管道

支承件的质量证明书。

５　管道元件及材料的检查与验收

５．１　材料标记和质量证明文件的验收

管道元件及材料的标记和质量证明文件除应按设计文件以及ＧＢ／Ｔ２０８０１．２—２０２０中９．１和９．２

的规定进行验收外，还应满足以下要求：

ａ）　供货方（制造商）应按设计文件和供货合同的规定提供各项性能数据或检验结果，且应符合设

计文件和产品标准的规定；

ｂ）　质量证明文件提供的性能数据或检验结果如不符合产品标准和设计文件的规定，或者接受方

对其性能数据或检验结果有异议时，应进行必要的验证性试验或补充试验；

ｃ）　管道元件及材料的标记应清晰完整，并能够追溯到产品质量证明文件。

５．２　外观检查

管道元件及材料应按设计文件和产品标准的规定核对其材质、规格、型号和数量，并逐个进行外观

质量和几何尺寸的检查验收，其结果应符合设计文件和相应产品标准的规定。

５．３　材质检查

对于铬钼合金钢、含镍低温钢、不锈钢以及镍及镍合金、钛及钛合金材料的管道组成件，在使用前应

采用光谱分析（ＰＭＩ）或其他方法对主要合金元素含量进行检查，其数量应满足以下要求：

ａ）　对于ＧＣ１级管道，检查数量应按每个检验批的１０％且不少于１个管道组成件进行抽查；

ｂ）　其他管道为每个检验批抽查５％，且不少于１个管道组成件。

　　注：每个检验批表示同炉批号、同型号规格、同时到货的一批管道元件或材料。

５．４　阀门压力试验

５．４．１　阀门应进行压力试验，其数量应满足以下要求：

ａ）　用于ＧＣ１级管道的阀门，应逐个进行壳体压力试验和密封试验；

ｂ）　用于ＧＣ２级管道的阀门，应按每个检验批抽查１０％进行壳体压力试验和密封试验，且不得少

于１个；

ｃ）　用于ＧＣ３级管道的阀门，应按每个检验批抽查５％进行壳体压力试验和密封试验，且不得少于

１个；

ｄ）　经设计者或业主同意，到制造厂逐件见证压力试验并有见证试验记录的阀门，可免除压力

试验。

５．４．２　阀门的压力试验方法、程序与试验结果应符合设计文件和供货合同的规定。当无规定时，应符

合ＧＢ／Ｔ１３９２７的规定。
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５．４．３　经设计者或业主同意，对于公称压力小于或等于ＰＮ１００且公称直径大于或等于ＤＮ６００的闸阀，

可随管道系统进行压力试验，密封试验可采用色印方法。

５．４．４　安全阀的校验应按ＴＳＧＺＦ００１和设计文件的规定进行。

５．４．５　带夹套的阀门进行夹套压力试验时，其试验压力应为１．５倍的夹套设计压力。

５．５　其他检查

当设计文件对管道元件和材料提出其他检查与验收要求（如无损检测、硬度检查等）时，应予以满

足。检查方法、数量及检查结果应符合设计文件和相关标准的规定。

５．６　不合格品的处置

５．６．１　管道元件及材料进行抽样检查、检测或试验时，若有１件不合格，则该抽样检查、检测或试验所

代表的这一检验批应视为不合格，该批管道元件及材料不得使用，或对该批管道元件及材料逐个进行检

查、检测或试验，其中的合格者仍可使用。

５．６．２　管道元件及材料进行抽样检查、检测或试验时，应做好记录和材料识别标记，并对不合格品进行

隔离处理。

５．７　材料保管

管道元件及材料在制作、安装过程中应妥善保管，不得混淆或损坏。不锈钢和有色金属的管道元件

及材料在储存期间不得与碳钢、低合金钢接触。暂不安装的管子、阀门和管件，应封闭管口。

６　管道制作

６．１　切割与坡口加工

６．１．１　管道元件及材料的切割加工可采用冷切割或热切割方法。如采用热切割方法，切割后应采用机

械加工或打磨方法清除表面熔渣和影响管道焊接质量的表面层。

６．１．２　碳钢、碳锰钢可采用机械加工方法或火焰切割方法切割和制备坡口。低温镍钢和合金钢宜采用

机械加工方法切割和制备坡口。

６．１．３　不锈钢、有色金属应采用机械加工或等离子切割方法切割和制备坡口。不锈钢、镍及镍合金、钛

及钛合金、锆及锆合金采用砂轮切割或修磨时，应使用专用砂轮片。

６．１．４　管道元件及材料在加工制作、安装过程中应避免材料表面的机械损伤。对有严重伤痕的部位应

进行补焊或修磨，修磨处的壁厚应不小于设计壁厚。

６．２　标记移植

６．２．１　管道组成件在制作过程中，应核对并尽量保存材料的原始标记。当无法保存原始标记时，应采

用移植方法重新进行材料标识，材料标识也可采用管道组成件的工程统一编码或色标。

６．２．２　标记方法的采用应以对材料不构成损害或污染为原则，低温用钢、不锈钢及有色金属不得使用

硬印标记。当奥氏体不锈钢和有色金属材料采用色码标记时，印色不应含有对材料构成损害的物质，如

硫、铅和氯等。

６．２．３　如采用硬印或雕刻之外的其他标记方法，制作者应保证不同材料之间不会产生混淆，如采用分

别处理（时间、地点）或区分色带等方法。

６．３　弯管

６．３．１　制作弯管时，应根据管子材料性能、输送流体工况和管子弯曲半径，采用适当的弯曲工艺和
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装备。

６．３．２　制作弯管可采用热弯和冷弯两种方法。

６．３．３　当采用焊管制作弯管时，焊缝应避开受拉（压）区。

６．３．４　弯管的不圆度、褶皱和减薄应满足以下要求：

ａ）　不圆度应满足以下要求：

１）　弯管的不圆度狌（％）应按式（１）计算：

狌＝
２（犇ｍａｘ－犇ｍｉｎ）

犇ｍａｘ＋犇ｍｉｎ

×１００ …………………………（１）

式中：

狌　 ———弯管的不圆度；

犇ｍａｘ———同一截面的最大实测外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犇ｍｉｎ———同一截面的最小实测外径，单位为毫米（ｍｍ）。

　　２）　对于承受内压的弯管，其不圆度应不大于８％；对于承受外压的弯管，其不圆度应不大

于３％。

ｂ）　弯管内侧褶皱高度犺ｍ 应不大于管子外径犇１ 的３％，且波浪间距犪应不小于１２犺ｍ。其中，犺ｍ

为相邻两个褶皱的平均高度，并按图１和式（２）计算：

犺ｍ＝
犇２＋犇４

２
－犇３ …………………………（２）

式中：

犺ｍ ———褶皱高度，单位为毫米（ｍｍ）；

犇２———褶皱凸出处外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犇３———褶皱凹进处外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犇４———相邻褶皱凸出处外径，单位为毫米（ｍｍ）。

图１　弯管的褶皱和波浪间距

ｃ）　弯管制作前的管子壁厚宜符合表１的规定。弯管制作后的最小厚度不得小于直管的设计

厚度。
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表１　弯管制作前的管子壁厚 单位为毫米

弯曲半径犚 弯管制作前壁厚

犚≥６犇 １．０６狋ｄ

５犇≤犚＜６犇 １．０８狋ｄ

４犇≤犚＜５犇 １．１４狋ｄ

３犇≤犚＜４犇 １．２５狋ｄ

　　注：犇 为管子外径，狋ｄ为直管的设计厚度。

６．３．５　ＧＣ１级管道的弯管弯制后，应逐件对弯曲部位进行磁粉检测或渗透检测，且应符合

ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的规定。发现的线性缺陷应予以修磨，修磨后的壁厚不得小于直管的设计厚度。

６．４　板焊管

６．４．１　板焊管的制作应符合设计文件和产品标准的规定。

６．４．２　制作和安装公称直径不小于４００ｍｍ的板焊管时，应符合以下规定：

ａ）　单个筒节的长度应不小于３００ｍｍ，相邻筒节纵缝应错开１００ｍｍ以上。支管外壁距焊缝不宜

小于５０ｍｍ。

ｂ）　同一筒节上的纵向焊缝应不大于两条，纵缝间距应不小于２００ｍｍ。

ｃ）　对于有加固环的板焊管，加固环的对接焊缝应与管子纵向焊缝错开，其间距应不小于１００ｍｍ，

加固环距管子的环焊缝应不小于５０ｍｍ。

ｄ）　板焊管的周长及管端直径应符合表２的规定。

表２　板焊管的周长允差及直径允差 单位为毫米

公称直径 ≤８００ ＞８００～１２００ ＞１２００～１６００ ＞１６００～２４００ ＞２４００～３０００ ＞３０００

周长允差 ±５ ±７ ±９ ±１１ ±１３ ±１５

直径允差 ４ ４ ６ ８ ９ １０

　　注：直径允差为管端（１００ｍｍ以内）最大外径与最小外径之差。

　　ｅ）　纵向焊缝处的棱角度［图２ａ）］（用弦长等于１／６犇ｉ且不小于３００ｍｍ的样板分别在管内壁和

外壁测量）和环向焊缝处的棱角度［图２ｂ）］（在管内壁和外壁用直尺检查），其犈 值应不大于壁

厚的１０％加２ｍｍ，且不大于５ｍｍ。

犪）　纵向焊缝 犫）　环向焊缝

图２　纵向与环向焊缝处的棱角度检查
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　　ｆ）　对接焊缝的错边量应符合表３及下列规定：

１）　只能从单面焊接的纵向和环向焊缝，其内壁错边量不应大于壁厚的２５％，且不应超过

２ｍｍ；

２）　复合钢板组对时，应以复层表面为基准，错边量不应大于钢板复层厚度的５０％，且不大于

１ｍｍ。

表３　板焊管对接焊缝的错边量 单位为毫米

母材厚度犜

错边量

纵向焊缝 环向焊缝

犜≤１２ ≤犜／４ ≤犜／４

１２＜犜≤２０ ≤３ ≤犜／４

２０＜犜≤４０ ≤３ ≤５

４０＜犜≤５０ ≤３ ≤犜／８

犜＞５０ ≤犜／１６，且≤１０ ≤犜／８，且≤２０

　　ｇ）　板焊管的直度允差应不大于其单根长度的０．２％。

ｈ）　板焊管的焊接、焊后热处理和检查、检验应符合本部分相应章条及ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的相

关规定。

ｉ）　板焊管应逐根进行压力试验，试验压力应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的相应规定。经业主或设

计者同意，可采用 ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０规定的用纵向焊缝、环向焊缝１００％射线照相或

１００％超声检测代替板焊管的压力试验的方法。

６．５　斜接弯头

６．５．１　除设计另有规定外，斜接弯头的制作应符合６．５．２～６．５．４的规定。斜接弯头的焊接应符合第

７章的规定，斜接弯头的检查和检验还应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的相关规定。

６．５．２　可按图３所示的组成形式配制斜接弯头。对于公称直径大于４００ｍｍ的斜接弯头，可适当增加

中节数量，但其内侧的最小宽度应不小于５０ｍｍ。

６．５．３　斜接弯头的焊接接头应采用全焊透形式。公称直径大于或等于６００ｍｍ的斜接弯头宜进行双

面焊。

６．５．４　公称直径大于１０００ｍｍ 时，斜接弯头的周长允许偏差应为±６ｍｍ；公称直径小于或等于

１０００ｍｍ 时，斜接弯头的周长允许偏差应为±４ｍｍ。
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犪）　９０°斜接弯头 犫）　６０°斜接弯头

犮）　４５°斜接弯头 犱）　３０°斜接弯头

图３　斜接弯头的组成形式

６．６　翻边接头

６．６．１　翻边接头宜采用符合相关标准的管件制造产品。翻边接头的制作应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．３—２０２０

中５．１．６和本部分６．６．２、６．６．３的规定。

６．６．２　焊制翻边接头的基本形式应符合图４的规定。焊接后应对翻边部位进行机械加工或整形。密

封面的表面粗糙度应符合法兰标准的规定。外侧焊缝应进行修磨，以不影响松套法兰内缘与翻边的装

配为原则。

６．６．３　扩口翻边后的外径及转角半径应能保证螺栓及法兰的装配。翻边端面与管子中心线应垂直，垂

直度允差应不大于１ｍｍ。

图４　典型的焊制翻边接头

６．７　夹套管

６．７．１　夹套管及其部件的结构形式与制作应符合设计文件和相关标准的规定。

６．７．２　夹套管制作过程中应确保内管的焊缝裸露可见，在内管检验合格前不得进行外管封闭焊接。

６．７．３　夹套弯管的外管组焊，应在内管制作完毕并经检验合格后进行。夹套弯管的外管和内管的同轴

度偏差不得大于３ｍｍ。
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６．７．４　外管与内管间的间隙应均匀，并应按设计文件的规定安装定位板。定位板的安装应不妨碍夹套

内介质流动和内管与外管的胀缩，其材质应与内管相同。定位板的几何尺寸、安装位置、间距等应符合

设计文件和相关标准的规定。

６．７．５　夹套管的焊接、热处理、检查、检验与试验应符合本部分相应章条及ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的相

关规定。

６．８　支吊架

６．８．１　管道支吊架的形式、材质、加工尺寸及精度应符合设计文件、相关标准和产品技术文件的规定。

６．８．２　管道支吊架的组装尺寸与焊接方式应符合设计文件的规定。制作后应对焊缝进行目视检查，焊

接变形应予以矫正。所有螺纹连接均应按设计要求予以锁紧。

６．８．３　支吊架中要求全焊透的焊缝应进行射线检测或超声检测，且应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—２０２０的相

关规定。检测数量不少于２０％，且焊缝长度不小于２００ｍｍ。

６．８．４　制作合格的支吊架应进行防锈处理并应妥善分类保管。合金钢支吊架应有材质标记。

７　焊接

７．１　焊接工艺评定和焊工技能评定

７．１．１　管道承压件与承压件的焊接，承压件与非承压件的焊接，均应采用经评定合格的焊接工艺，并由

合格焊工施焊。

７．１．２　焊接工艺评定应符合ＮＢ／Ｔ４７０１４的规定。冲击试验要求应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．２—２０２０中８．２

的规定。

７．１．３　当焊接工艺评定要求使用的材料无法满足７．１．２的规定时，经设计者和业主同意，允许采用对预

焊接工艺规程进行技术评审的方式代替焊接工艺评定，但应同时符合下列条件：

ａ）　施焊单位已掌握该金属材料的特性（化学成分、力学性能和焊接性能）；

ｂ）　施焊单位能够提供同类别（同组别）其他母材的焊接工艺评定，且具有其施焊经验（业绩）；

ｃ）　施焊的焊工已取得相应的技能评定合格资格；

ｄ）　能够提供其他单位完成的符合７．１．２要求的该材料焊接工艺评定。

７．１．４　管道施焊前，应根据焊接工艺评定报告（或已通过技术评审的预焊接工艺规程）编制焊接工艺规

程，用于指导焊工施焊和焊后热处理工作。焊接工艺规程应至少包括下列内容：

ａ）　焊接方法及操作类型（手工、自动、半自动）；

ｂ）　焊接接头的坡口形式、尺寸及加工要求；

ｃ）　焊接接头母材的标准号、型号、规格尺寸及相关要求；

ｄ）　焊接材料的标准号、型号、牌号、规格、烘烤要求；

ｅ）　焊接位置及焊接方向；

ｆ）　预热及道间温度控制要求（预热温度、道间温度范围、加热方式及范围、测量方法等），必要时的

后热要求（后热温度、时间、加热及缓冷方式等）；

ｇ）　焊后热处理要求（热处理温度、保温时间、升温速度、降温速度、加热及测量方式等）；

ｈ）　保护气体的种类（成分）、混合配比（纯度）、流量等要求；

ｉ）　焊接电特性及焊接工艺参数；

ｊ） 焊接操作要领与技术措施；

ｋ） 其他相关要求。

７．１．５　焊工技能评定应符合ＴＳＧＺ６００２的规定。
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７．２　焊接材料

７．２．１　焊接材料应符合设计文件和相关标准的规定，且通过焊接工艺评定验证。当设计无规定时，焊

接材料的选用应按照母材的化学成分、力学性能、焊接性能、焊前预热、焊后热处理、使用条件及现场施

工条件等因素综合确定，且符合下列规定：

ａ）　焊缝金属的抗拉强度应不小于母材规定抗拉强度的下限值。对于两种不同强度的母材相互焊

接，焊缝金属的抗拉强度应不低于规定抗拉强度较低母材的下限值。

ｂ）　焊缝金属的化学成分应与母材相近。对于两种不同化学成分的母材相互焊接，除奥氏体钢与

铁素体钢相互焊接外，焊缝金属的化学成分应与其中任何一个母材一致或介于两者之间。

ｃ）　当奥氏体钢与铁素体钢相互焊接时，焊缝金属应有显著的奥氏体晶体结构，可选用２５Ｃｒ１３Ｎｉ

型或含镍量更高的焊接材料。当设计温度高于４２５℃时，宜选用镍基焊接材料。

ｄ）　焊接材料的焊接工艺性能应良好。

７．２．２　焊接材料（包括焊条、焊丝、焊剂及焊接用气体）使用前应按设计文件和相关标准的规定进行检

查和验收，且应具有质量证明文件和包装标记。

７．２．３　焊接材料（包括焊条、焊丝及焊剂）的储存应保持适宜的温度及湿度，相对湿度应不超过６０％。

焊接材料库应保持干燥、清洁。

７．２．４　库存期超过规定期限的焊条、焊剂及药芯焊丝，应经复验合格后方可使用。焊接材料库存的规

定期限应在焊接材料质量证明书或说明书上注明。

７．２．５　应按焊接材料说明书的要求对焊条、焊剂和药芯焊丝进行烘干，焊丝使用前应按规定进行除油、

除锈及清洗处理。

７．２．６　使用过程中应注意保持焊接材料的识别标记，以免错用。

７．３　焊接环境

７．３．１　焊接环境温度应能保证焊件的焊接温度和焊工技能不受影响。环境温度低于０℃时，应符合

８．２．１的规定。

７．３．２　应采取防风措施保证焊接时的风速不大于以下规定值：

ａ）　对于焊条电弧焊、自保护药芯焊丝电弧焊和气焊，规定风速为８ｍ／ｓ；

ｂ）　对于钨极惰性气体保护电弧焊和熔化极气体保护焊，规定风速为２ｍ／ｓ。

７．３．３　焊接电弧周围１ｍ范围内的相对湿度应符合以下规定：

ａ）　铝及铝合金的焊接，相对湿度应不大于８０％；

ｂ）　其他材料的焊接，相对湿度应不大于９０％。

７．３．４　在雨雪天气施焊时，应采取有效防护措施，否则禁止施焊。

７．４　焊前准备

７．４．１　坡口制备

７．４．１．１　坡口加工应符合６．１的规定。坡口表面应光滑并呈金属光泽，热切割产生的熔渣和影响焊接

质量的表面层应清除干净。

７．４．１．２　坡口形式和尺寸应符合设计文件的规定。无规定时，可按照 ＧＢ／Ｔ９８５．１、ＧＢ／Ｔ９８５．２、

ＧＢ／Ｔ９８５．３、ＧＢ／Ｔ９８５．４、ＧＢ５０２３６或相关标准，并结合现场实际情况确定坡口形式和尺寸。

７．４．１．３　当设计文件和相关标准对坡口表面提出无损检测的要求时，无损检测及缺陷处理应在施焊前

完成。

７．４．２　清理

７．４．２．１　对于焊件坡口及内外表面，应在焊接前去除油漆、油污、锈斑、熔渣、氧化皮以及有害的其他
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物质。

７．４．２．２　焊件坡口及内外表面的清理应满足表４的要求。

表４　焊件坡口及其内外表面的清理

材　料 清理范围／ｍｍ 清理对象 清理方法

碳素钢、低温钢、合金钢、

不锈钢
≥２０

油、漆、锈、毛刺等污物，裂纹，

夹层
手工或机械等方法

铝及铝合金、钛及钛合金、

镍及镍合金、锆及锆合金
≥５０

铜及铜合金 ≥２０

油污、氧化膜等
有机溶剂除油污，化学或机械

方法除氧化膜

７．４．３　组对

７．４．３．１　对接接头的组对应符合以下规定：

ａ）　对接接头的组对应内壁齐平，内壁错边量应符合设计文件和表５的规定；

表５　管道组对内壁错边量

材　料 内壁错边量

碳素钢、低温钢、合金钢、不锈钢 不大于壁厚的１０％，且小于或等于２ｍｍ

铝及铝合金
壁厚小于或等于５ｍｍ ≤０．５ｍｍ

壁厚大于５ｍｍ 不大于壁厚的１０％，且小于或等于２ｍｍ

铜及铜合金、钛及钛合金、镍及镍合金、锆及锆合金 不大于壁厚的１０％，且小于或等于１ｍｍ

　　ｂ）　不等壁厚的工件组对时，薄件端面的内侧和外侧应位于厚件端面范围之内。当内壁错边量不

符合表５的规定或外壁错边量大于３ｍｍ时，焊件端部应按图５的规定进行削薄修整。端部

削薄修整后的壁厚应不小于设计厚度狋ｄ。

犪）　犜２－犜１≤１０犿犿 犫）　犜２－犜１＞１０犿犿 犮）　犜２－犜１≤５犿犿

犱）　犜２－犜１≤１０犿犿 犲）　犜２－犜１＞１０犿犿 犳）　犜２＞犜１

　　注１：用于管件时，如受长度限制，图５ａ）、图５ｄ）、图５ｆ）中的１５°可改为３０°。

注２：图５ａ）、图５ｂ）和图５ｃ）为外侧齐平，图５ｄ）和图５ｅ）为内侧齐平，图５ｆ）为内外侧均不齐平。

图５　不等壁厚对接焊件的端部加工
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７．４．３．２　支管连接接头的组对应符合以下规定：

ａ）　安放式支管的端部制备及组对应符合图６ａ）、图６ｂ）的规定；

ｂ）　插入式支管的主管端部制备及组对应符合图６ｃ）的规定；

ｃ）　主管开孔与支管组对时的错边量应不大于犿 值［见图６ａ）、图６ｂ）］，必要时可进行堆焊修正。

７．４．３．３　组对间隙应控制在焊接工艺规程允许的范围内。

７．４．３．４　除设计文件规定的管道预拉伸或预压缩焊口外，不得强行组对。需预拉伸或预压缩的焊接接

头，组对时所使用的工卡具应在整个焊接及热处理完毕并经检验合格后拆除。

７．４．３．５　组对时应垫置牢固，并应采取措施防止在焊接和热处理过程中产生附加应力和变形。

犪）　安放式支管（支管内径

大于主管开孔直径）

犫）　安放式支管（支管内径

小于主管开孔直径）

犮）　插入式支管

　　注１：犵为根部间隙。

注２：犿 为错边量，其值不大于３．２ｍｍ或０．５犜ｂ（取较小者），其中犜ｂ 为支管名义厚度。

图６　支管连接接头的组对

７．４．４　定位焊缝

７．４．４．１　定位焊缝的焊接应采用与根部焊道相同的焊接材料和焊接工艺，并应由评定合格的焊工施焊。

７．４．４．２　定位焊缝应具有足够的长度、厚度和间距，以保证该焊缝在焊接过程中不致开裂。

７．４．４．３　根部焊接前，应对定位焊缝进行检查。如发现缺陷，处理后方可施焊。

７．４．４．４　焊接的工卡具材质宜与母材相同或为ＮＢ／Ｔ４７０１４规定的同一类别号。拆除工卡具时不应损

伤母材，拆除后应确认无裂纹并将残留焊疤打磨修整至与母材表面齐平。对于下列管道，应对工卡具拆

除部位进行表面无损检测：

ａ）　铬钼合金钢管道；

ｂ）　标准抗拉强度下限值大于或等于５４０ＭＰａ的合金钢管道。

７．４．５　焊接设备

焊接设备及辅助装备等应能保证焊接工作的正常进行和安全可靠，仪表应定期校验。

７．５　焊接的基本要求

７．５．１　应采用经评定合格的焊接工艺，由合格焊工按焊接工艺规程对焊缝（包括为组对而堆焊的焊缝

金属）进行焊接。

７．５．２　焊接时应采取合理的焊接方法和施焊顺序：
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ａ）　碳素钢和合金钢焊接时，可采用焊条电弧焊、钨极惰性气体保护电弧焊、熔化极气体保护电弧

焊、自保护药芯焊丝电弧焊、埋弧焊或气焊方法；

ｂ）　铝及铝合金焊接时，可采用钨极惰性气体保护电弧焊或熔化极惰性气体保护电弧焊方法；

ｃ）　铜及铜合金、钛及钛合金、锆及锆合金可采用钨极惰性气体保护电弧焊方法，黄铜也可采用氧

乙炔焊（气焊）方法；

ｄ）　镍及镍合金可采用焊条电弧焊、钨极惰性气体保护电弧焊、熔化极惰性气体保护电弧焊或埋弧

焊方法。

７．５．３　对含铬量大于或等于３％或合金元素总含量大于５％的管道焊缝，采用钨极惰性气体保护电弧焊

或熔化极气体保护电弧焊进行根部焊道单面焊接时，焊缝背面应充氩气或其他保护气体，或应采取其他

防止背面焊缝金属被氧化的措施。

７．５．４　除因工艺或检验要求需要分次焊接外，每条焊缝一般应一次连续焊接完成，当因故中断焊接时，

应根据工艺要求采取保温缓冷或后热等措施以防止裂纹的产生。再次焊接前应检查焊层表面，确认无

裂纹后，按原工艺要求继续施焊。

７．５．５　在根部焊道和盖面焊道上不宜采用锤击消除残余应力。

７．５．６　对焊接连接的阀门施焊时，所采用的焊接顺序、工艺以及焊后热处理，均应保证阀座的密封性能

不受影响。

７．５．７　不得在焊件表面引弧或试验电流。对于设计温度不高于－２０℃的管道、淬硬倾向较大的合金钢

管道、不锈钢及有色金属管道，其表面均不得有电弧擦伤等缺陷。

７．５．８　当有下列情况之一时，管道的单面焊焊缝根部应采用钨极惰性气体保护电弧焊或能保证根部焊

接质量的其他焊接工艺方法：

ａ）　ＧＣ１级管道；

ｂ）　公称直径小于５００ｍｍ，且设计温度低于－２０℃的管道；

ｃ）　内部清洁要求较高且焊接后不易清理的管道；

ｄ）　机器入口管道；

ｅ）　设计规定的其他管道。

７．５．９　公称直径大于或等于５００ｍｍ的管道，宜在内侧进行根部双面焊。

７．５．１０　多道焊每道焊完后，应立即进行清理和目视检查。如发现缺陷，应消除后方可进行下一层

施焊。

７．５．１１　规定进行层间无损检测的焊缝，无损检测应在目视检查合格后进行，表面无损检测应在射线照

相检测及超声波检测前进行，经检测的焊缝在评定合格后方可继续进行焊接。

７．５．１２　焊接完毕后，应及时将焊缝表面的熔渣及附近的飞溅物清理干净。

７．５．１３　每个焊工均应有指定的识别代号。除工程另有规定外，管道承压焊缝应标有焊工识别标记，标

记方法应符合６．２．２的规定。如无法直接在管道承压件上作焊工标记，则应在管道轴测图上或用简图

记录焊工识别代号，并将简图列入交工技术文件。

７．６　焊缝设置

管道（夹套管除外）焊缝的设置应避开应力集中区，且应符合以下规定：

ａ）　当公称直径大于或等于１５０ｍｍ 时，直管段上两对接环焊缝中心面之间的距离应不小于

１５０ｍｍ；当公称直径小于１５０ｍｍ时，该距离应不小于管子外径，且不小于５０ｍｍ。

ｂ）　管道环焊缝距离弯管（不包括弯头）起弯点的距离应不小于１００ｍｍ。
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ｃ）　管道环焊缝与支吊架的净距离应不小于５０ｍｍ。需要热处理的焊缝与支吊架的距离应不小

于焊缝宽度的５倍，且应不小于１００ｍｍ。

ｄ）　不宜在焊缝及其边缘上开孔。当无法避免在焊缝上开孔或开孔补强时，应对以开孔中心为中

心、在１．５倍开孔直径或补强板直径范围内的焊缝进行无损检测，检测合格后方可进行开孔。

补强板覆盖的焊缝应磨平。管孔边缘不应存在焊接缺陷。

ｅ）　管道环焊缝距离支管或管接头的开孔边缘应不小于５０ｍｍ，且应不小于孔径。

ｆ）　焊接管及焊接管件组对时，应尽量避免十字焊缝。当无法避免十字焊缝或焊缝的错开距离小

于１００ｍｍ时，该部位焊缝应经射线检测或超声检测合格。

７．７　角焊缝

７．７．１　角焊缝（包括承插焊缝）可采用凹形和凸形，其焊缝尺寸应符合图７的规定。

７．７．２　平焊法兰或承插焊法兰的角焊缝应符合图８的规定，其他承插焊接头的最小焊缝尺寸应符合

图９的规定。

犪）　凸形等边角焊缝 犫）　凹形等边角焊缝

犮）　凸形不等边角焊缝 犱）　凹形不等边角焊缝

　　注１：等边角焊缝的焊脚尺寸为焊缝最大内切等腰直角三角形的股长，焊缝厚度为０．７倍焊脚尺寸。

　　注２：不等边角焊缝的焊脚尺寸为内切于焊缝截面的最大直角三角形的股长。

图７　角焊缝的形式和尺寸

犪）　双面角焊 犫）　法兰面角接及背面角焊 犮）　承插焊法兰

　　注：犡ｍｉｎ取直管名义厚度的１．４倍或法兰颈部厚度两者中的较小者。

图８　平焊法兰和承插焊法兰的角焊缝
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　　注１：狋为名义厚度。

　　注２：犆ｘ 取１．０９狋或承插件端部厚度两者中的较小值。

图９　除法兰外的其他承插焊接头的最小焊缝尺寸

７．８　支管的焊接连接

７．８．１　支管与主管的焊接连接应符合图１０所示的支管连接焊缝形式和焊缝尺寸的规定。

犪）　安放式 犫）　插入式 犮）　安放式（带补强圈）

犱）　插入式（带补强圈） 犲）　鞍形补强件

犳）　对接式

图１０　支管连接的焊接接头形式
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犵）　支管座与主管的连接

　　说明：

狋ｃ　———填角焊缝有效厚度，取０．７犜ｂ 或６．４ｍｍ中的小者；

犜ｂ ———支管名义厚度；

犜ｈ ———主管名义厚度；

犜ｒ ———补强圈或鞍形补强件的名义厚度；

狋ｍｉｎ ———犜ｂ 或犜ｒ，取两者中的较小者；

犜ｍ ———支管座焊缝名义厚度，当设计文件或支管连接件制造厂的说明书无要求时，其厚度按照组对后的组合焊缝

坡口的最深厚度。

支管座与主管的连接的盖面填角焊缝，在纵断面处为等边角焊缝，但在其他断面处，随着支管／主管口径比，尤其在

横断面处，可能将转变为不等边角焊缝，但应保持与坡口焊缝及主管表面的平滑过渡。

图１０（续）
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７．８．２　安放式焊接支管或插入式焊接支管的接头，包括整体补强的支管座，应全焊透，盖面的角焊缝厚

度应不小于填角焊缝有效厚度［见图１０ａ）和图１０ｂ）］。

７．８．３　补强圈或鞍形补强件的焊接应符合以下规定：

ａ）　补强圈与支管应全焊透，盖面的角焊缝厚度应不小于填角焊缝有效厚度［见图１０ｃ）和图

１０ｄ）］。

ｂ）　鞍形补强件与支管连接的角焊缝厚度应不小于０．７狋ｍｉｎ［见图１０ｅ）］。

７．８．４　补强圈或鞍形补强件外缘与主管连接的角焊缝厚度应大于或等于０．５犜ｒ［见图１０ｃ）、图１０ｄ）和

图１０ｅ）］。

７．８．５　补强圈和鞍形补强件应与主管和支管贴合良好。应在补强圈或鞍形补强件的高位（不在主管轴

线处）开设一个焊缝焊接和检漏时使用的通气孔。补强圈或鞍形补强件可采用多块拼接组成，但拼接接

头应与母材等的强度相同，且每块拼板均应开设通气孔。

７．８．６　应在支管与主管连接焊缝的检查和修补合格后，再进行补强圈或鞍形补强件的焊接。

７．８．７　支管座与主管应全焊透，盖面的填角焊缝厚度应不小于填角焊缝有效厚度狋ｃ［见图１０ｇ）］。盖面

的填角焊缝应平滑过渡到主管。

７．９　附件的焊接

７．９．１　结构附件可采用全焊透、局部焊透和角焊缝的形式进行焊接。

７．９．２　对于碳钢和低合金钢材料，当进行临时附件（如热电偶）焊接时，可采用电容储能焊接方法，但应

满足以下条件：

ａ）　不要求进行焊接工艺评定和焊接技能评定，但应编制焊接工艺规程，焊工应有成熟的技能

经验；

ｂ）　焊接线能量应不超过１２５Ｗ·ｓ；

ｃ）　点焊接头可不进行预热和焊后热处理；

ｄ）　临时附件拆除后，应检查焊点区域是否存在缺陷。必要时应进行表面无损检测。

７．１０　密封焊

密封焊缝应由评定合格的焊工施焊。密封焊缝应覆盖全部露出的螺纹。

７．１１　焊缝返修

７．１１．１　返修前应对缺陷产生的原因进行分析，提出相应的返修措施。应将缺陷消除干净，必要时可采

用无损检测方法确认。

７．１１．２　返修需要补焊时，应采用经评定合格的焊接工艺，并由合格的焊工施焊。补焊部位的坡口形状

和尺寸应防止产生焊接缺陷并便于焊接操作。

７．１１．３　同一部位（指焊补的填充金属重叠的部位）的返修次数超过两次时，应重新制定返修措施，经施

焊单位技术负责人批准后方可进行返修。

７．１１．４　返修后应按原方法重新检验，并连同返修及检验记录（明确返修次数、部位、返修后的无损检测

结果）一并记入交工技术文件。

７．１１．５　要求进行焊后热处理的管道，如在热处理后进行焊接修补，修补后应重新进行热处理。

８　预热

８．１　一般规定

８．１．１　本章规定的预热要求适用于管道所有类型的焊接，包括定位焊、补焊和螺纹接头的密封焊。
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８．１．２　预热温度等要求应在焊接工艺规程或设计文件中规定，并经焊接工艺评定验证。

８．１．３　当用热加工法切割、开坡口、清根、开槽或施焊临时焊缝时，也应考虑预热要求。

８．２　预热温度

８．２．１　预热温度应符合设计文件的要求。当设计文件无规定时，各种材料的最低预热温度应符合表６

的规定。

表６　预热温度

母材类别 较厚件的名义壁厚／ｍｍ 附加限制条件 要求的最低预热温度／℃

碳钢、碳锰钢

≤２５ 母材最小抗拉强度≤４９０ＭＰａ １０

＞２５ 母材最小抗拉强度≤４９０ＭＰａ ９５

全部 母材最小抗拉强度＞４９０ＭＰａ ９５

合金钢

Ｃｒ≤０．５％

≤１３ 母材最小抗拉强度≤４５０ＭＰａ １０

＞１３ 母材最小抗拉强度≤４５０ＭＰａ ９５

全部 母材最小抗拉强度＞４５０ＭＰａ ９５

合金钢

０．５％＜Ｃｒ≤２％
全部 无 １２０

合金钢

２．２５％≤Ｃｒ≤１０％

全部 母材最小抗拉强度≤４１５ＭＰａ １５０

全部 母材最小抗拉强度＞４１５ＭＰａ ２００

≤１３ Ｃｒ＞６％ ２００

马氏体不锈钢 全部 无 ２００

低温镍钢（Ｎｉ≤２．５％） 全部 无 １２０

３．５Ｎｉ钢 全部 无 １５０

５Ｎｉ钢 全部 无 １０

８Ｎｉ、９Ｎｉ钢 全部 无 １０

２７Ｃｒ钢 全部 无 １５０

９Ｃｒ１ＭｏＶ钢 全部 无 ２００

所有其他材料 全部 无 １０

８．２．２　对于预热温度要求不同的材料焊接时，应选用表６中较高的预热温度。

８．２．３　对于需要预热的多层（道）焊焊件，其道间温度应不低于预热温度，但应符合如下要求：

ａ）　碳钢和低合金钢的道间温度不宜高于３１５℃；

ｂ）　奥氏体不锈钢和镍及镍合金的道间温度不宜高于１５０℃；

ｃ）　钛及钛合金的道间温度不宜高于１５０℃；

ｄ）　２７Ｃｒ钢的道间温度应保持在１５０℃～２３０℃；

ｅ）　马氏体不锈钢的道间温度应不高于３１５℃；
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ｆ）　双相不锈钢的道间温度应不高于５０℃（≤３ｍｍ），７０℃（≤６ｍｍ），１００℃（≤１０ｍｍ），１２０℃

（＞１０ｍｍ）。

８．２．４　定位焊缝的母材温度应不低于表６规定的最低预热温度，预热范围应为距离定位焊缝两端不小

于２５ｍｍ。

８．２．５　对于返修补焊，其预热温度应比原焊缝适当提高。

８．３　预热温度的测量

８．３．１　应采用测温笔、热电偶或其他合适的方法测量预热温度并记录，以保证在焊前及焊接过程中达

到和保持焊接工艺规程中规定的温度。采用的测量仪表应经计量检定合格。热电偶焊接应符合７．９．２

的规定。

８．３．２　预热区域应以焊缝中心为基准，每侧距离应不小于焊件厚度的３倍，且不小于１００ｍｍ。

８．４　中断焊接

８．４．１　焊接中断时，应控制冷却速度或采取其他措施防止其对管道产生有害影响。

８．４．２　恢复焊接前，应对中断焊缝进行清理、检查确认，并按焊接工艺规程的规定重新进行预热。

８．４．３　铬钼合金钢、９Ｃｒ１ＭｏＶ钢以及马氏体不锈钢施焊全过程，应始终保持焊缝区域不低于表６规

定的预热温度。焊接中断时，如不能维持预热温度，应采取下列工艺措施：

ａ）　焊缝已焊厚度应不小于２０％或１０ｍｍ（取小者），且焊道冷却前应打磨光滑，无尖锐缺口。焊

件应良好支承，缓慢移动，防止承载、碰撞。

ｂ）　Ｃｒ≤２％铬钼合金钢，焊缝应保温缓冷。

ｃ）　２％≤Ｃｒ≤１０％铬钼合金钢、９Ｃｒ１ＭｏＶ钢以及马氏体不锈钢应按９．３．１ｉ）的规定立即进行后

热处理并保温缓冷，否则应进行中间热处理并控制冷却速度，或采用最大扩散氢含量为

４ｍＬ／１００ｇ的低氢焊接材料，防止氢致焊接裂纹。

ｄ）　焊缝冷却后和恢复焊接前，应目视检查确认无焊接裂纹。

ｅ）　恢复焊接前，应重新进行预热。

９　热处理

９．１　一般规定

９．１．１　本章规定了压力管道焊接、弯曲和成型后热处理的基本要求。

９．１．２　本部分给出的热处理要求是基于材料本身的性能、冷热加工以及焊接性能而提出的，并未考虑

介质和工况条件的适应性。设计者可以根据具体的工况条件，如提高材料及其焊接接头的抗应力腐蚀

破裂、抗应力松弛裂纹以及抗脆断能力、抗高温氢腐蚀能力或者高温长期强度，提出更高的或附加热处

理要求。

９．１．３　本部分并不限制采用较低的甚至免除热处理要求，但应符合９．７的要求。

９．２　弯曲和成型后的热处理

９．２．１　所有厚度的铬钼合金钢、马氏体不锈钢材料在热弯和热成型后，应按表７的规定进行热处理。

９．２．２　管道制作采用冷弯和冷成型时，符合下列情况之一者应按表７的规定进行热处理：

ａ）　对碳钢、碳锰钢、铬钼合金钢、马氏体不锈钢材料，冷弯和冷成型后，成型应变率（在最大变形方
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向）超过该材料标准所规定的最小延伸率的５０％时，应进行热处理。但如能证明所选用的管

子和弯曲或成型的方法能保证在冷弯和冷成型后，应变最大的材料仍保持有至少为１０％的延

伸率，则可不进行热处理。

ｂ）　任何要求进行低于０℃低温冲击试验的材料，弯曲或成型后其成型应变率超过５％。

ｃ）　设计文件规定时。

表７　焊后热处理和弯曲、成型后的热处理基本要求

母材类别
名义厚

度／ｍｍ

母材最小规定

抗拉强度／ＭＰａ

金属热处理

温度／℃

保温时间

≤５０ｍｍ ＞５０ｍｍ

布氏硬

度ｂ
≤

碳钢、碳锰钢

合金钢

Ｃｒ≤０．５％

合金钢

０．５％＜Ｃｒ≤２％

合金钢

２％≤Ｃｒ≤３％

和Ｃ≤０．１５％

合金钢

３％＜Ｃｒ≤１０％

或Ｃ＞０．１５％

９Ｃｒ１ＭｏＶ钢

马氏体不锈钢

铁素体不锈钢

奥氏体不锈钢和镍基合金ｅ

低温镍钢（Ｎｉ≤４％）ｆ

５Ｎｉ钢ｃ

８Ｎｉ、９Ｎｉ钢ｃ

≤２０

＞２０

≤２０

＞２０

全部

≤１３

＞１３

全部

≤１３

＞１３

全部

全部

全部

全部

全部

≤２０

＞２０

＞５１

≤５１

＞５１

全部

≤４９０

全部

＞４９０

≤４９０

全部

＞４９０

全部

全部

全部

全部

全部

全部

全部

全部

全部

全部

不要求

５９５～６５０

不要求

５９５～６５０

不要求

６５０～７０５

不要求

６７５～７６０

６７５～７６０

７０５～７７５
ｄ

７６０～８００

不要求

不要求

不要求

５９５～６５０

５５０～５８５

不要求

５５０～５８５

１ｈ／２５ｍｍ，

最少６０ｍｉｎ

１ｈ／２５ｍｍ，

最少２ｈ

—

—

０．５ｈ／２５ｍｍ，

最少６０ｍｉｎ

１ｈ／２５ｍｍ，

最少６０ｍｉｎ

２ｈ＋（１５ｍｉｎ／

增加２５ｍｍ）

≤１２５ｍｍ，

１ｈ／２５ｍｍ；

＞１２５ｍｍ，

５ｈ＋（１５ｍｉｎ／

增加２５ｍｍ）

２ｈ＋（１５ｍｉｎ／

增加２５ｍｍ）

２００ｂ

２２５

２２５

２４１

２４１

２５０

２４１

—

１８７ｂ

—

—

—
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表７（续）

母材类别
名义厚

度／ｍｍ

母材最小规定

抗拉强度／ＭＰａ

金属热处理

温度／℃

保温时间

≤５０ｍｍ ＞５０ｍｍ

布氏硬

度ｂ
≤

双相不锈钢ａ 全部 全部 不要求
０．５ｈ／２５ｍｍ，

最少３０ｍｉｎ

２ｈ＋（１５ｍｉｎ／

每增加２５ｍｍ）
—

　　
ａ 双相不锈钢是否应进行焊后热处理不做具体规定，如需热处理，应为固溶快冷。

ｂ 硬度要求应符合９．６的规定。碳钢、碳锰钢、奥氏体不锈钢和镍基合金的硬度检查仅适用于特定工况，设计有

规定时，可按本表取值。

ｃ 对于５Ｎｉ、８Ｎｉ、９Ｎｉ钢材料，热处理保温后应以大于１７０℃／ｈ的冷却速度冷至３００℃。

ｄ 除设计有规定外，填充金属 Ｎｉ＋Ｍｎ应不大于１．２０％，最高热处理温度应≤８００℃。如果热处理温度高于

８００℃，或者热处理温度虽不高于８００℃，但高于填充金属的犃１（转变温度下限或临界温度下限），则应去除焊

缝金属及热影响区重焊及重新进行焊后热处理。壁厚≤１３ｍｍ的９Ｃｒ１ＭｏＶ钢最低热处理温度可为６７５℃。

采用Ｃｒ≤３．０％或镍基、奥氏体不锈钢焊接材料进行异种钢焊接时，最低热处理温度可为７２０℃。

ｅ 奥氏体不锈钢和镍基合金是否应进行焊后热处理不做具体规定。为防止应力松弛裂纹，壁厚大于１３ｍｍ且使

用温度高于５４０℃的含Ｎｂ、Ｔｉ、Ａｌ奥氏体不锈钢和镍基合金，可根据具体情况，选择固溶、稳定化或不完全退

火等焊后热处理工艺。

ｆ 按９．３．１ｄ），焊后热处理的温度下限可不低于５５０℃。

９．２．３　高温及超低温使用的奥氏体不锈钢或镍基合金材料，在冷、热弯曲或成型后，应按表８的规定进

行热处理。

表８　高温及超低温使用的材料弯曲、成型后的热处理要求

材料类别及使用条件 成型应变率／％ａ 热处理与否

设计温度高于５４０℃，但低于６７５℃的奥氏体不锈钢及

镍合金（６００、６１７、８００、８００Ｈ、８００ＨＴ）
＞１５ 固溶处理

设计温度高于或等于６７５℃的奥氏体不锈钢（Ｈ 级）及

镍合金（６００、６１７、８００、８００Ｈ、８００ＨＴ）
＞１０ 固溶处理ｂ

设计温度低于或等于－１００℃的奥氏体不锈钢 ＞１０ 固溶处理ｂ

　　
ａ 采用管子扩口、缩口、引伸、墩粗时，成型应变率为本表规定值的一半。

ｂ 固溶处理的保温时间为２０ｍｉｎ／２５ｍｍ或１０ｍｉｎ，且取其中的较大者。

９．２．４　成型应变率的计算应符合下列规定：

ａ）　管子弯曲，按式（３）、式（４）计算，取应变率（％）中的较大者：

应变率＝
５０犇

犚
…………………………（３）

应变率＝
犜１－犜２

犜１
（ ）×１００ …………………………（４）

　　ｂ）　以板成型的圆筒、锥体或管子的应变率（％）按式（５）计算：
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应变率＝
犜

犚ｆ
×５０ …………………………（５）

　　ｃ）　以板成型的凸型封头、折边等双向变形的元件的应变率（％）按式（６）计算：

应变率＝
７５犜

犚ｆ
…………………………（６）

　　ｄ）　管子扩口、缩口或引伸、镦粗，其应变率（％）取下列绝对值中的最大者：

１）　环向应变

应变率＝
犇－犇ｅ

犇（ ）×１００ ……………………（７）

２）　轴向应变

应变率＝
犔－犔ｅ

犔（ ）×１００ …………………………（８）

３）　径向应变

应变率＝
犜１－犜２

犜１
（ ）×１００ …………………………（９）

　　式中：

犇 ———管子外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犚 ———管子中心线弯曲半径，单位为毫米（ｍｍ）；

犜 ———板材名义厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

犜１———管子初始平均厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

犜２———成型后管子最小厚度，单位为毫米（ｍｍ）；

犇ｅ———成型后圆筒或管子的外径，单位为毫米（ｍｍ）；

犚ｆ ———成型后最小曲率半径（厚度中心处），单位为毫米（ｍｍ）；

犔 ———管子变形区初始长度，单位为毫米（ｍｍ）；

犔ｅ ———成型后管子变形区的长度，单位为毫米（ｍｍ）。

９．２．５　对于有应力腐蚀倾向或对消除应力有较高要求的管道，在弯曲或成型加工后，应按设计文件的

规定进行热处理。

９．３　焊后热处理

９．３．１　焊后热处理的基本要求

焊后热处理应符合下列基本要求：

ａ）　应按设计文件的规定进行焊后热处理，当设计文件无规定时，焊后热处理应符合表７的规定；

ｂ）　表７所列焊后热处理的温度范围较宽，业主或设计者可根据具体工况，规定指定的焊后热处理

温度，但不能超出表７、表９及９．３．１规定的限值；

ｃ）　除下列ｄ）的规定外，碳钢、碳锰钢、低温镍钢（Ｎｉ≤４％）可按表９所示降低焊后热处理温度，但

应相应延长保温时间；

ｄ）　为改善焊接接头强度和低温韧性，并经业主或设计者同意以及相应焊接工艺评定证实，最小抗

拉强度大于或等于５３５ＭＰａ的碳锰钢、低温碳钢以及低温镍钢（Ｎｉ≤４％）的焊后热处理的温

度下限可不低于５５０℃，而无需延长保温时间；

ｅ）　正火加回火或调质钢的焊后热处理温度应比材料的回火温度降低至少１０℃；

ｆ）　表７所列铬钼合金钢可采用比材料回火温度或表列温度更高的焊后热处理温度，但应考虑由

此而引起的高温强度下降；

ｇ）　铁素体钢之间的异种钢焊接接头的焊后热处理，应按表７两者之中的较高热处理温度进行，但
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不应超过另一侧钢材的临界点Ａｃ１；

ｈ）　焊后热处理工艺应在焊接工艺规程中规定，并经焊接工艺评定验证，任何焊后热处理的温度控

制都应满足焊接工艺评定的要求；

ｉ）　当管道焊缝焊后不立即进行热处理时，应控制焊接冷却速度，或采用其他措施防止对管道的有

害影响。对２％＜Ｃｒ≤１０％的铬钼合金钢、９Ｃｒ１ＭｏＶ钢以及马氏体不锈钢管道，焊后应及时

进行热处理。当不能及时进行焊后热处理时，应在焊后立即均匀加热至２００℃～３５０℃的后

热处理，并保温缓冷。保温时间应根据后热温度和焊缝金属的厚度确定，一般不少于３０ｍｉｎ。

后热保温范围应与焊后热处理要求相同。

表９　碳钢、碳锰钢、低温镍钢（犖犻≤４％）焊后热处理降温延时要求

降低焊后热处理温度／℃
保温时间

≤２５ｍｍ ＞２５ｍｍ

３０ ２ｈ

５５ ４ｈ

增加１５ｍｉｎ／增加２５ｍｍ

　　注：９．３．１．ｄ）的规定除外。

９．３．２　焊后热处理厚度

按表７及表９进行焊后热处理时，热处理厚度应为焊缝厚度与焊接接头处焊件厚度（当受压元件与

非受压元件焊接时则为受压元件的厚度）中的较小者。焊缝厚度应为下列厚度：

ａ）　坡口对接焊缝———焊缝厚度。

ｂ）　填角焊缝———腰高（见图７）。

ｃ）　部分焊透焊缝———焊缝坡口深度。

ｄ）　焊补焊缝———补焊处开槽深度。

ｅ）　支管连接时，热处理厚度应是主管或支管的焊缝厚度，而不考虑支管连接件（包括整体补强或

非整体补强件）的厚度。支管连接的焊缝厚度计算应符合表１０的规定。

表１０　支管连接结构的焊缝厚度

支管连接结构形式 焊缝厚度

焊接支管（安放式），见图１０ａ） 犜ｂ＋狋ｃ

焊接支管（插入式），见图１０ｂ） 犜ｈ＋狋ｃ

补强圈补强的焊接支管（安放式），见图１０ｃ） 犜ｂ＋狋ｃ或犜ｒ＋狋ｃ，取较大者

补强圈补强的焊接支管（插入式），见图１０ｄ） 犜ｈ＋珚犜ｒ＋狋ｃ

鞍形补强件补强的焊接支管，见图１０ｅ） 犜ｂ＋狋ｃ

支管座，见图１０ｇ） 犜ｍ＋狋ｃ

　　ｆ）　对用于平焊法兰、承插焊法兰、公称直径小于或等于５０ｍｍ的管子连接角焊缝和螺纹接头的

密封焊缝以及管道支吊架与管道的连接焊缝，下述情况可不要求焊后热处理：

１）　碳钢材料，当焊缝厚度小于或等于１６ｍｍ时，任意厚度的母材都不需要进行焊后热处理；

４２

犌犅／犜２０８０１．４—２０２０



２）　铬钼合金钢材料（Ｃｒ≤１０％），当焊缝厚度小于或等于１３ｍｍ时，如果预热温度不低于表６

的规定值，且母材规定的最小抗拉强度小于４９０ＭＰａ，则任意厚度的母材都不需要进行焊

后热处理；

３）　对于铁素体钢材料，当焊缝采用奥氏体或镍基填充金属时，不需要进行焊后热处理。但应

保证操作条件（如高温下不同线膨胀系数或腐蚀等）对焊缝不产生有害影响。

９．４　加热和冷却

９．４．１　热处理时，应保证温度的均匀性和对温度的控制，可采用炉内加热、局部火焰加热、电阻或电感

应等加热方法，也可采用炉冷、空冷、局部加热、隔热或其他合适的方法来控制冷却速度。

９．４．２　除设计文件或其他标准另有规定外，热处理的加热和冷却速度应符合以下规定：

ａ）　当温度升至４００℃以上时，加热速度应不大于２０５（２５／犜）℃／ｈ，且应不大于２０５℃／ｈ；

ｂ）　保温后的冷却速度应不大于２６０（２５／犜）℃／ｈ，且应不大于２６０℃／ｈ，４００℃以下可自然冷却。

　　注：犜 为热处理部位的最大厚度。

９．５　热处理温度的测量

９．５．１　热处理温度应采用热电偶或其他合适的方法进行测量，热电偶焊接应符合７．９．２的规定。

９．５．２　宜采用自动测温记录仪在整个热处理过程中连续测量并记录热处理温度。测温记录仪在使用

前应经校验合格。

９．６　硬度检查

９．６．１　要求焊后热处理的焊接接头、弯曲和成型加工的管道元件，热处理后应测量硬度值。焊接接头

的硬度测定区域应包括焊缝和热影响区，热影响区的测定区域应紧邻熔合线。

９．６．２　炉内热处理的每一热处理炉次应至少抽查１０％进行硬度值测定，局部热处理者应１００％进行硬

度值测定。

９．６．３　除设计另有规定外，焊接接头以及弯曲和成型加工的管道元件在热处理后的硬度值应符合下列

规定：

ａ）　硬度值应符合表７的规定；

ｂ）　表７中未注明硬度值要求的材料，焊缝和热影响区的硬度值不应大于母材硬度值的１２５％；

ｃ）　异种金属材料焊接时，两侧母材和焊接接头均应符合表７规定的各自硬度值。

９．７　替代热处理

经设计者同意，正火、正火加回火或退火可代替焊接、弯曲或成型后的消除应力热处理，但焊接接头

和母材的力学性能应符合相应标准的规定。

９．８　热处理基本要求的变更

９．８．１　设计者可根据具体工况条件，变更或调整消除应力热处理的基本要求，包括规定更为严格的要

求（如对厚度较薄材料的热处理和硬度限制），也可放宽或取消热处理和硬度试验要求。但应在设计文

件中指明。

９．８．２　当放宽消除应力热处理和硬度试验要求时，应具备可供类比的成功使用经验，并考虑工作温度

及其影响、热循环频率及其强度、柔性分析的应力水平、脆性破坏及其他有关因素。此外，还应进行包括

焊接工艺评定在内的有关试验。
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９．９　分段热处理

对于不能进行整体热处理的管道，允许分段热处理。分段处应有宽度大于或等于３００ｍｍ的搭接

带。分段热处理时，炉外的部分应适当保温，并应防止产生较大的温度梯度。

９．１０　局部热处理

９．１０．１　局部热处理时，加热范围应包括主管或支管的整个环形带，并均应达到规定的热处理温度，管

内应隔断，防止空气流动散热。

９．１０．２　环形加热带应有足够的宽度，保证其均温带宽度（达到规定温度范围的加热带宽度）不小于３倍

的环缝焊接处的最大壁厚。对于支管或附件连接焊缝，均温带的宽度应从焊缝边缘各向外延伸不小于

２倍的主管厚度，环形加热带要完全包含主管及支管的整周。弯管局部热处理的加热范围应包括弯曲

或成型部分及其两侧至少２５ｍｍ的宽度。加热带以外部分应在１００ｍｍ～１５０ｍｍ的范围内保温，测

温热电偶的设置应位于均温带的边缘。

９．１０．３　当焊缝与阀门、连接件或变径临近时，设置热电偶应特别考虑散热因素。

９．１０．４　除９．７的规定外，不准许材料的任何部分承受超过下临界温度的热源。

９．１１　重新热处理

热处理后如进行焊接返修、弯曲、成型加工，或硬度检查超过规定要求的焊缝，应重新进行热处理。

１０　装配和安装

１０．１　一般规定

１０．１．１　管道装配（包括管道预制）和安装应按管道轴测图进行，可在工厂（车间）或现场分别完成。管

道轴测图应至少包括下列内容：

ａ）　管道编号；

ｂ）　管段端点坐标、标高或尺寸、接续号等表示管段整体的范围；

ｃ）　管子、管件、法兰、阀门、特殊件等各管道组成件的名称、规格、型号、材质、端部形式、压力等级、

标准、数量；

ｄ）　管子、管件、法兰、阀门、特殊件等各管道组成件、支吊架、支管连接以及在线仪表的位置和连接

形式；

ｅ）　管段的操作参数、设计参数及绝热厚度；

ｆ）　需要冷紧的冷紧口位置及冷紧值；

ｇ）　管道等级分界点。

可用管道布置图、局部详图或立面图和管道材料等级表代替管道轴测图，但这些代替文件的内容应

包含上述内容。

１０．１．２　管道制作前，应按照轴测图选择确定自由管段和封闭管段，并在管道轴测图上注明下列内容：

ａ）　焊缝位置、焊缝编号，并区别现场安装的固定焊缝和预制焊缝、管支架与管道直接焊接的焊缝；

ｂ）　弯管弯曲半径；

ｃ）　预制管段的加工长度和尺寸偏差；

ｄ）　水平管道的坡度和坡向。

１０．１．３　自由管段和封闭管段的加工制作尺寸允许偏差应符合表１１的规定。

６２

犌犅／犜２０８０１．４—２０２０



表１１　自由管段和封闭管段的加工尺寸允许偏差 单位为毫米

项　目
允许偏差

自由管段 封闭管段

长度 ±１０ ±１．５

凸台、支管座相对于管道中心线偏差 ±１．０ ±１．０

相邻支管中心距犛

犛≤２５０ ±１．５ ±１．５

２５０＜犛≤５００ ±２．０ ±２．０

５００＜犛≤１０００ ±２．５ ±２．５

犛＞１０００ ±３．０ ±３．０

法兰密封面与管子

中心线垂直度

ＤＮ＜１００ ０．５ ０．５

１００≤ＤＮ≤３００ １．０ １．０

ＤＮ＞３００ ２．０ ２．０

法兰螺栓孔对称水平度 ±１．６ ±１．６

１０．１．４　装配管段应具有足够的刚性，必要时可进行加固，以保证在存放、运输过程中不变形。装配完

毕的管段，应将内部清理干净，及时封闭管口。

１０．１．５　除设计有预拉伸或预压缩的要求外，管道装配和安装时，不得强力对接、加热管子、加偏垫或加

多层垫等方法来消除接头端面间的空隙、偏斜、错口或不同心等缺陷。也禁止采用任何导致设备或管道

组成件产生有害残余应变的扭曲方法进行组对。管道封闭口装配时的错口偏差可参照附录 Ａ进行

评估。

１０．１．６　管道穿越墙、道路或铁路时应设套管加以保护，套管内的管段不宜有环焊缝存在。如有环焊

缝，应进行１００％无损检测。

１０．１．７　管道装配和安装过程中的焊接、热处理、检验、检查和试验应符合本部分相关章条及ＧＢ／Ｔ２０８０１．５—

２０２０的规定。

１０．１．８　管道安装后，不得承受设计以外的附加荷载。

１０．１．９　对于铬钼合金钢、含镍低温钢、不锈钢以及镍及镍合金、钛及钛合金材料的管道组成件，在安装

完毕后应检查其材质标记。当发现无标记或标记不清晰时，应采用光谱分析（ＰＭＩ）或其他方法对无标

记或标记不清晰的管道、管道元件的材质进行复查。对上述材料的管道焊缝也应进行材质复查，复查数

量：每条管道（按管道编号）不应少于２道焊口。若出现１个焊口不合格，则该材质的所有焊缝均进行

复查。

１０．２　法兰连接

１０．２．１　法兰连接前应检查、清理法兰密封面和垫片密封面，不得有影响密封性能的划痕、斑点、裂纹、

磕伤等缺陷，否则应予修理或更换。通过焊接修补的法兰面应进行表面处理达到密封要求。垫片密封

面应检查其平整度是否符合要求。螺母和垫圈支撑面不得有涂层、毛刺。

１０．２．２　法兰接头装配时，垫片的尺寸应与法兰的尺寸相一致。１对法兰密封面间只允许使用１个垫

片。垫片安装应保持与法兰同轴，防止垫片阻挡介质流道。

１０．２．３　法兰接头装配应与管道同心，并应保证法兰螺栓孔跨中布置，法兰螺栓自由穿入。设计文件无

规定时，法兰接头应按下列要求对中：
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ａ）　在上紧螺栓前，垫片的接触面在任何直径方向测量，两个法兰的平行度（偏转）偏差应不大于

１ｍｍ／２００ｍｍ。封闭管段或两个固定支点间法兰连接时的允许错口偏差和偏转间隙参见

表Ａ．１～表Ａ．３所示。表中列出的法兰密封面间的安装偏差将导致２０％左右螺栓安装荷载

的损耗。

ｂ）　不得用强紧螺栓的方法消除法兰接头的偏转。

ｃ）　法兰接头上紧后，垫片接触表面的荷载应均匀分布。

ｄ）　法兰螺栓孔应对准，孔与孔之间的偏移不大于３ｍｍ。

１０．２．４　法兰接头装配应使用同一规格螺栓，安装方向应一致。螺栓应对称紧固。螺栓紧固后应与法

兰紧贴，不得有楔缝。需加垫圈时，每个螺栓不应超过１个。所有螺母应全部拧入螺栓。任何情况下，

螺母上未完全啮合的螺纹应不大于１个螺距。

１０．２．５　除业主或设计另有规定，ＧＣ１级（毒性、易燃性）管道或设计指定要求的法兰接头，应根据设计

提出的螺栓安装载荷、紧固方法和紧固程序的要求，编制书面的安装程序文件，并经安装单位技术负责

人批准后方可进行装配操作。常用的安装程序和推荐的螺栓安装目标荷载参见附录Ｂ。

１０．２．６　法兰接头装配时，如两个法兰的压力等级或力学性能有较大差别，应考虑压力等级较低或抗拉

强度较低时法兰的承受能力。宜将螺栓拧紧至预定的扭矩。

１０．３　螺纹连接

１０．３．１　用于螺纹的保护剂或润滑剂应适用于工况条件，并对输送的流体或管道材料均应不产生不良

影响。

１０．３．２　进行密封焊的螺纹接头不得使用螺纹保护剂和密封材料。

１０．３．３　采用垫片密封而非螺纹密封的直螺纹接头应符合ＧＢ／Ｔ２０８０１．３—２０２０的规定。直螺纹接头

与主管焊接时，应防止密封面变形。

１０．３．４　螺纹接头采用密封焊时，外露螺纹应在整个周长密封焊接，且应符合７．５的规定。

１０．３．５　应采取措施防止螺纹接头因热膨胀导致的螺纹松动。

１０．４　其他形式的连接

１０．４．１　管接头

管接头的装配和安装应符合下列规定：

ａ）　管接头成套部件应为配套厂家生产，材质应与管道材质一致；

ｂ）　管接头连接处的管道表面应无皱褶、扁平、凹陷、凸起、划痕等缺陷，端部应保证断面的水平，毛

刺应清理干净；

ｃ）　管接头在拧紧前应与管道保证对中；

ｄ）　扩口管接头装配前，对扩口的密封面应进行检查，有缺陷的扩口应予修理或报废；

ｅ）　对于非扩口压合型管接头，如管接头制造厂的说明书中规定螺母拧紧圈数，应从用手将螺母拧

紧后开始计算。

１０．４．２　填料函接头

用于吸收热膨胀的填料函接头，在承口底部应留有适当的膨胀间隙。

１０．４．３　其他形式接头

其他形式的接头连接，诸如铸铁管承插接头、卡箍式连接接头、钎焊接头、粘接接头、胀接接头等的
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装配和安装应按相关标准、设计文件和制造厂的说明书要求进行。

１０．５　管道预拉伸或预压缩

管道预拉伸或预压缩应符合设计文件规定。进行预拉伸或预压缩前应满足下列要求：

ａ）　预拉伸或预压缩区域内固定支架间所有焊缝（预拉伸或预压缩口除外）应焊接完毕并经检验合

格。需热处理的焊缝应完成热处理工作。

ｂ）　预拉伸或预压缩区域支、吊架应安装完毕，管子与固定支架应安装牢固。预拉伸或预压缩口附

近的支、吊架应预留足够的调整裕量，支、吊架弹簧应按设计值进行调整，并临时固定，不使弹

簧承受管道载荷。

ｃ）　预拉伸或预压缩区域内的所有连接螺栓应拧紧。

１０．６　连接设备的管道

１０．６．１　管道与设备的连接应在设备安装定位并紧固地脚螺栓后进行。

１０．６．２　对不准许承受附加外荷载的动设备，管道与动设备连接应符合下列规定：

ａ）　管道与动设备连接前，应在自由状态下检验法兰的平行度和同心度，当设计文件或产品技术文

件无规定时，其允许偏差应符合表１２的规定；

表１２　法兰平行度、同心度允许偏差

机器转速／（ｒ／ｍｉｎ） 平行度／ｍｍ 同心度／ｍｍ

＜３０００ ≤０．４０ ≤０．８０

３０００～６０００ ≤０．１５ ≤０．５０

＞６０００ ≤０．１０ ≤０．２０

　　ｂ）　管道系统与动设备最终连接时，应在联轴器上架设百分表监视动设备位移。当动设备额定转

速大于６０００ｒ／ｍｉｎ时，其位移值应小于０．０２ｍｍ；当额定转速小于或等于６０００ｒ／ｍｉｎ时，其

位移值应小于０．０５ｍｍ。

１０．６．３　大型储罐的管道与泵或其他有独立基础的设备连接，或储罐底部管道沿地面敷设在支架上时，

应注意储罐基础沉降的影响。此类管道应在储罐液压或充水试验后安装；或将储罐接口处法兰在液压

试验且基础初阶段沉降后再连接。

１０．６．４　管道试压、吹扫与清洗合格后，应对管道与动设备的接口进行复位检查，其偏差值应符合表１２

的规定。

１０．７　埋地管道

１０．７．１　埋地管道的防腐层应按设计要求在安装前完成。运输和安装时应采取保护措施防止防腐层损

坏。埋地前应进行检查，被损坏的防腐层应及时进行修补。焊缝部位未经检验合格不得作防腐层处理。

１０．７．２　埋地管道安装应在支承地基或基础检验合格后进行。支承地基和基础的施工应符合设计文件

和国家现行有关标准的规定。当有地下水或积水时，应采取排水措施。

１０．７．３　必要时，应根据设计文件要求采取阴极保护措施。

１０．７．４　埋地管道应经防腐层检测和严密性试验，并按隐蔽工程验收，合格后方可回填土。

１０．８　夹套管

１０．８．１　内管焊缝应经检验及试压合格后，方可装配外管。
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１０．８．２　夹套管焊缝布置应符合下列规定：

ａ）　直管段环向焊缝的间距，内管应不小于２００ｍｍ，外管应不小于１００ｍｍ；

ｂ）　环向焊缝距管架的净距应不小于１００ｍｍ，且不得留在过墙或楼板处；

ｃ）　水平管段外管剖切的纵向焊缝，应置于易检修的部位；

ｄ）　内管焊缝上不得开孔或连接支管段。外管焊缝上应尽量避免开孔或连接支管，否则应符合７．６

ｄ）的规定。

１０．８．３　夹套管的连通管安装应符合设计文件的规定。连通管应排放流畅，防止存液，避免堵塞通路。

１０．９　阀门

１０．９．１　当阀门与管道以法兰或螺纹方式连接时，阀门应在关闭状态下安装。当阀门与管道以焊接方

式连接时，阀门应在开启状态下安装。坡口对接焊缝的底层应采用钨极惰性气体保护电弧焊，且应对阀

门采取防变形措施。

１０．９．２　阀门不得强行组对连接或承受外加重力负荷，以防止由于附加应力而损坏阀门。

１０．９．３　阀门安装前应按介质流向确定安装方向，手轮位置应易于操作、检查和维修。

１０．９．４　安全阀的安装应符合下列规定：

ａ）　安全阀应垂直安装；

ｂ）　安全阀的出口管道应接向安全地点；

ｃ）　当进出管道上设置切断阀时，应加铅封，且应锁定在全开启状态。

１０．９．５　管道试运行前，应及时调校安全阀。安全阀的调校应符合ＴＳＧＺＦ００１的要求，安全阀最终调

校合格后应铅封，并做好调校记录。

１０．１０　管道补偿装置

管道补偿装置的安装应符合设计文件、产品技术文件和相关标准的规定。

１０．１１　支吊架

１０．１１．１　管道支吊架的安装除应符合１０．１１．２～１０．１１．８的规定外，还应符合设计文件和产品技术文件

的规定。

１０．１１．２　管道安装时，应及时进行支吊架的固定和调整工作。支吊架位置应正确，管子和支承面接触

应良好。

１０．１１．３　无热位移的管道吊架其吊杆应垂直安装；有热位移的管道吊架，其吊杆应偏置安装。当设计

文件无规定时，吊点应设在位移的相反方向，并按位移值的１／２偏位安装。两根有热位移的管道不得同

时使用同一吊杆。

１０．１１．４　固定支架应按设计文件的规定安装，并应在补偿装置预拉伸或预压缩前固定。没有补偿装置

的冷、热管道直管段上，不得同时安置两个或两个以上的固定支架。

１０．１１．５　弹簧支吊架的弹簧安装高度应按设计文件规定进行调整。弹簧支架的临时固定件应待系统

安装、试压、隔热完毕后方可拆除。

１０．１１．６　支吊架的焊接应由合格焊工施焊，并不得有漏焊、欠焊或焊接裂纹等缺陷。管道与支架焊接

时，管道不得有咬边、烧穿等现象。

１０．１１．７　从有热位移的主管引出小直径的支管时，支管的支架类型和结构应符合设计要求，并不应限

制主管的位移。

１０．１１．８　导向支架或滑动支架的滑动面应洁净平整，不得有歪斜和卡涩现象。不得在滑动支架底板处

临时点焊定位。仪表及电气的支撑件不得焊在滑动支架上。

０３

犌犅／犜２０８０１．４—２０２０



１０．１２　静电接地

１０．１２．１　设计有静电接地要求的管道，当每对法兰接头、螺纹接头或其他接头间电阻值大于０．０３Ω时，

应设导线跨接。

１０．１２．２　管道系统的接地电阻值、接地位置及连接方式应符合设计文件的规定。接地引线宜采用焊接

形式。

１０．１２．３　设计有静电接地要求的不锈钢管或有色金属管道，导线跨接或接地引线不得与管道直接连

接，应采用同材质连接板过渡。

１０．１２．４　静电接地安装完毕后，应进行测试，电阻值超过规定时应进行调整。

１１　不锈钢和有色金属管道

１１．１　防护基本要求

１１．１．１　不锈钢和有色金属管道组成件的制作和装配应有专门的场地和专用工装，不得与黑色金属制

品或其他产品混杂。工作场所应保持清洁、干燥，严格控制灰尘。

１１．１．２　管道吊装用的钢丝绳、卡扣不得与管道直接接触，应用木板或合适的非金属制品等进行隔离。

制作、安装过程中应避免不锈钢和有色金属管材表面划伤与机械损伤。

１１．１．３　现场交叉安装不锈钢和有色金属管道时，应采取可靠的遮挡防护措施控制不锈钢和有色金属

管道表面的机械损伤以及其他管道切割、焊接时的飞溅物对其造成的污染。

１１．２　不锈钢管道

１１．２．１　安装不锈钢管道时，不得使用可能造成铁离子污染的铁质工具。

１１．２．２　不锈钢焊件坡口两侧各１００ｍｍ 范围内，在施焊前应采取防止焊接飞溅物沾污焊件表面的

措施。

１１．２．３　不锈钢管道焊缝或管道组成件应按设计文件要求进行酸洗、钝化处理。酸洗后的不锈钢表面

不得有残留酸洗液，不得有颜色不均匀的斑痕。钝化后应用水冲洗，呈中性后擦干水迹。

１１．３　铝及铝合金管道

１１．３．１　可根据接头形式、焊接位置及工况条件，在焊缝背面加临时垫环或永久性垫环。加垫环的焊接

接头应内壁齐平。

１１．３．２　永久性垫环的材质应符合设计规定，垫环表面应清洁且无划伤、碰伤，装配时应避免表面机械

损伤。临时垫环应采用对焊缝质量无不良影响的材质。

１１．４　铜及铜合金管道

１１．４．１　扩口翻边连接的铜管应保持同轴，当公称直径小于或等于５０ｍｍ 时，其允许偏差应不大于

１ｍｍ；当公称直径大于５０ｍｍ时，其允许偏差应不大于２ｍｍ。

１１．４．２　螺纹连接的管子，螺纹部分应涂刷石墨甘油。

１１．５　镍及镍合金管道

１１．５．１　管道制作、安装时，不得使用可能造成铁离子污染的铁质工具，应使用不锈钢制工具和专用砂

轮片。焊接时坡口两侧的防护应符合１１．２．２的规定。

１１．５．２　管道连接使用的卡具不宜直接焊在管道上，否则卡具材质应与管道成分相近。卡具的拆除应

用砂轮磨削，不得采用敲打、掰扭等方法。
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１１．５．３　焊接时应严格控制焊接热输入和层间温度，防止接头过热。对于小直径的管子，焊接中宜采取

在焊缝两侧加装冷却铜块或用湿布擦拭焊缝两侧等措施，减少焊缝在高温的停留时间，增加焊缝的冷却

速度。

１１．６　钛及钛合金管道

１１．６．１　扩口翻边应尽量加热到３００℃～４００℃时进行，翻边不应出现裂口、拉痕、划伤、缩颈等缺陷。

１１．６．２　管道与支吊架、支座或钢结构之间应垫入合适的非金属制品或其他对钛无害的材料。

１１．６．３　施焊前和焊接过程中应防止坡口污染。每焊完一道焊缝都应进行焊道表面颜色检查。表面颜

色不合格者，应立即除去，然后重焊。表面颜色检查参照相关标准执行。

１２　管道清理、吹扫和清洗

１２．１　一般规定

１２．１．１　管道清理、吹扫和清洗（以下简称“吹洗”）应考虑管道制作、装配、存放、安装和检验、检查、试验

期间造成的污染和腐蚀产物对管道使用的影响。

１２．１．２　对于强氧化性流体（如氧或氟）管道，应在管道装配后、安装前分段或单件进行脱脂，包括所有

组成件与流体接触的表面均应脱脂。应避免残存的脱脂介质与氧气形成危险的混合物。

１２．１．３　低温使用的管道应吹扫清除系统中的油、脂、水气，避免阀门的冻结、管道或小孔的堵塞。

１２．１．４　带控制点的工艺流程图和设计施工图上应标明吹扫、清洗管道的预留位置。吹扫、清洗方案应

在管道安装之前提出。

１２．１．５　吹洗方法应根据管道的使用要求、工作介质及管道内表面的脏污程度确定，并应符合下列

规定：

ａ）　公称直径大于或等于６００ｍｍ的液体或气体管道宜采用人工清理；

ｂ）　公称直径小于６００ｍｍ的液体管道宜采用水冲洗；

ｃ）　公称直径小于６００ｍｍ的气体管道宜采用空气吹扫；

ｄ）　蒸汽管道应采用蒸汽吹扫，非热力管道不得采用蒸汽吹扫；

ｅ）　有特殊要求的管道应按设计文件规定采用相应的吹洗方法。

１２．１．６　管道吹洗前，不应安装孔板以及法兰或螺纹连接的调节阀、重要阀门、节流阀、安全阀、仪表等。

焊接连接阀门和仪表应采取流经旁路或卸掉阀芯，并对阀座加保护套等保护措施。

１２．１．７　不准许吹洗的设备及管道应与吹洗系统隔离。

１２．１．８　管道系统的吹洗应确保安全，业主方和设计方应提供吹洗工作所需要的安全环境和安全操作

技术要求。清理、冲洗或吹扫所用的介质不宜采用易燃、有毒的流体，当不可避免时，应制定专门的预防

措施，且符合下列要求：

ａ）　液体应排放到安全的收集点，气体排放应选择安全的露天地点；

ｂ）　易燃气体、液体的排放应远离火源和人员；

ｃ）　应对吹洗工作区域进行隔离，并在其四周设置警戒标识，对进入人员进行管控。

１２．１．９　已清理、吹扫或清洗干净的管道组成件、装配管段或整个管道系统应及时采取封闭管口或充氮

保护等措施防止再污染。

１２．１．１０　管道清理、吹扫和清洗的质量检验和验收应符合相关标准及设计文件的规定。

１２．２　水冲洗

管道水冲洗时应使用洁净水。冲洗奥氏体不锈钢管道时，水中氯离子含量不得超过５０ｍｇ／Ｌ。
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１２．３　空气吹扫

空气吹扫时的吹扫压力不得超过容器和管道的设计压力。

１２．４　蒸汽吹扫

１２．４．１　蒸汽吹扫前，应先行暖管、及时排水，并应检查管道热位移。蒸汽吹扫应按加热—冷却—再加

热的顺序循环进行。吹扫时管道附近不得放置易燃物。

１２．４．２　蒸汽吹扫用的临时管道应按蒸汽管道的技术要求安装，吹扫时应设置禁区。

１２．５　化学清洗

１２．５．１　操作人员应穿专用防护服装，并应根据不同清洗液对人体的危害，佩戴护目镜、防毒面具等防

护用具。

１２．５．２　清洗液的配方应经过鉴定，并曾在生产装置中使用过，经实践证明是有效可靠的。

１２．５．３　化学清洗后的废液处理和排放应符合环境保护的规定。
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附　录　犃

（资料性附录）

管道封闭口装配错口偏差评估方法

犃．１　范围

本附录提出了对管道封闭口装配的错口偏差进行定量评估的基本方法，适用于管道系统的首次安

装，也适用于管道的常规维护。

本附录基于封闭口两端管道的柔度，对管道封闭口错口偏差进行评估。

犃．２　管道错口偏差评估方法

犃．２．１　应变敏感性管道最终封闭口的装配要求见表Ａ．１，适用于与泵机、小型透平机、压缩机等传动机

械，以及与需要进行管道应力分析的容器和储罐的接管相连接的管道系统。非应变敏感性管道最终封

闭口的装配要求见表Ａ．２。

犃．２．２　管道封闭点安装时，如果横向和轴向的自由管段长度大于表Ａ．１或表Ａ．２规定的最小装配管道

长度，则允许通过冷拉调整的方法进行对口。否则，该管道应重新装配或进行技术评估。

表犃．１　应变敏感管道的允许错口值

公称直径／ｍｍ

管道组对时的允许错口值／ｍｍ

２．５ ５ ７．５ １０ １２．５ １５ １７．５ ２０ ２２．５ ２５ ３０ ３５ ４０ ４５ ５０

应变敏感管道的最小管道总长／ｍ

１５ １．７ ２．４ ２．９ ３．４ ３．７ ４．１ ４．４ ４．８ ５．０ ５．３ ５．８ ６．３ ６．７ ７．１ ７．５

２０ １．９ ２．７ ３．２ ３．７ ４．２ ４．６ ５．０ ５．３ ５．６ ５．９ ６．５ ７．０ ７．５ ８．０ ８．４

２５ ２．１ ３．０ ３．６ ４．２ ４．７ ５．２ ５．５ ５．９ ６．３ ６．６ ７．３ ７．８ ８．４ ８．９ ９．４

４０ ２．５ ３．６ ４．４ ５．０ ５．６ ６．２ ６．７ ７．１ ７．６ ８．０ ８．７ ９．４ １０．１ １０．７ １１．３

５０ ２．８ ３．１ ４．９ ５．６ ６．３ ６．９ ７．５ ８．０ ８．４ ８．９ ９．８ １０．５ １１．３ １１．９ １２．６

６５ ３．１ ４．４ ５．４ ６．２ ６．９ ７．６ ８．２ ８．８ ９．３ ９．８ １０．７ １１．６ １２．４ １３．２ １３．９

７５ ３．４ ４．８ ５．９ ７．１ ７．７ ８．４ ９．１ ９．７ １０．３ １０．８ １１．９ １２．８ １３．７ １４．５ １５．３

１００ ３．９ ５．５ ６．７ ７．８ ８．７ ９．５ １０．３ １１．０ １１．６ １２．３ １３．４ １４．５ １５．５ １６．５ １７．３

１５０ ４．７ ６．６ ８．１ ９．４ １０．５ １１．５ １２．５ １３．３ １４．１ １４．９ １６．３ １７．６ １８．８ ２０．０ ２１．１

２００ ５．４ ７．６ ９．３ １０．７ １２．１ １３．２ １４．２ １５．２ １６．１ １７．０ １８．６ ２０．１ ２１．５ ２２．８ ２４．０

２５０ ６．０ ８．５ １０．４ １２．０ １３．４ １４．７ １５．８ １６．９ １８．０ １９．０ ２０．８ ２２．４ ２４．０ ２５．５ ２６．８

３００ ６．５ ９．２ １１．３ １３．０ １４．６ １６．０ １７．３ １８．５ １９．６ ２０．６ ２２．６ ２４．４ ２６．１ ２７．７ ２９．２

３５０ ６．８ ９．７ １１．９ １３．７ １５．３ １６．８ １８．１ １９．４ ２０．５ ２１．６ ２３．７ ２５．６ ２７．４ ２９．０ ３０．５

４００ ７．３ １０．３ １２．７ １４．６ １６．４ １７．９ １９．４ ２０．７ ２１．９ ２３．１ ２５．３ ２７．４ ２９．３ ３１．１ ３２．６

４５０ ７．８ １１．０ １３．４ １５．５ １７．３ １９．０ ２０．５ ２１．９ ２３．３ ２４．５ ２６．９ ２９．０ ３１．１ ３２．９ ３４．７

５００ ８．２ １１．６ １４．２ １６．４ １８．３ ２０．０ ２１．６ ２３．１ ２４．５ ２５．９ ２８．３ ３０．５ ３２．６ ３４．７ ３６．６
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表犃．１（续）

公称直径／ｍｍ

管道组对时的允许错口值／ｍｍ

２．５ ５ ７．５ １０ １２．５ １５ １７．５ ２０ ２２．５ ２５ ３０ ３５ ４０ ４５ ５０

应变敏感管道的最小管道总长／ｍ

５５０ ８．６ １２．１ １４．８ １７．２ １９．２ ２１．０ ２２．７ ２４．３ ２５．７ ２７．１ ２９．７ ３２．０ ３４．４ ３６．３ ３８．４

６００ ９．０ １２．７ １５．５ １７．９ ２０．０ ２１．９ ２３．７ ２５．３ ２６．９ ２８．３ ３１．１ ３３．５ ３６．０ ３８．１ ３９．９

６５０ ９．３ １３．２ １６．２ １８．７ ２０．８ ２２．８ ２４．７ ２６．４ ２８．０ ２９．５ ３２．３ ３４．７ ３７．２ ３９．６ ４１．８

７００ ９．７ １３．７ １６．８ １９．４ ２１．６ ２３．７ ２５．６ ２７．４ ２９．０ ３０．５ ３３．５ ３６．３ ３８．７ ４１．１ ４３．３

７５０ １０．０ １４．２ １７．３ ２０．０ ２２．４ ２４．５ ２６．５ ２８．３ ３０．１ ３１．７ ３４．７ ３７．５ ３９．９ ４２．４ ４４．８

　　注：表中所示错口偏差值和最小装配管道长度可用内插法求得。

表犃．２　非应变敏感管道的允许错口值

公称直径／ｍｍ

管道组对时的允许错口值／ｍｍ

２．５ ５ ７．５ １０ １２．５ １５ １７．５ ２０ ２２．５ ２５ ３０ ３５ ４０ ４５ ５０

应变敏感管道的最小管道总长／ｍ

１５ １．２ １．７ ２．０ ２．４ ２．７ ２．９ ３．１ ３．４ ３．６ ３．７ ４．１ ４．４ ４．８ ５．０ ５．３

２０ １．３ １．９ ２．３ ２．７ ３．０ ３．２ ３．５ ３．７ ４．０ ４．２ ４．６ ５．０ ５．３ ５．６ ５．９

２５ １．５ ２．１ ２．６ ３．０ ３．３ ３．６ ３．９ ４．２ ４．５ ４．７ ５．２ ５．５ ５．９ ６．３ ６．６

４０ １．８ ２．４ ３．１ ３．６ ４．０ ４．３ ４．７ ５．０ ５．３ ５．６ ６．１ ６．７ ７．１ ７．６ ７．９

５０ ２．０ ２．８ ３．４ ４．０ ４．５ ４．９ ５．３ ５．６ ６．０ ６．３ ６．９ ７．５ ８．０ ８．４ ８．９

６５ ２．２ ３．１ ３．８ ４．４ ４．９ ５．４ ５．８ ６．２ ６．６ ６．９ ７．６ ８．２ ８．８ ９．３ ９．８

７５ ２．４ ３．４ ４．２ ４．８ ５．４ ５．９ ６．４ ６．８ ７．３ ７．７ ８．４ ９．１ ９．７ １０．３ １０．８

１００ ２．７ ３．９ ４．８ ５．５ ６．１ ６．７ ７．３ ７．８ ８．２ ８．７ ９．５ １０．３ １１．０ １１．６ １２．３

１５０ ３．３ ４．７ ５．８ ６．６ ７．４ ８．１ ８．８ ９．４ １０．０ １０．５ １１．３ １２．５ １３．３ １４．０ １４．９

２００ ３．８ ５．４ ６．６ ７．６ ８．５ ９．３ １０．１ １０．７ １１．４ １２．０ １３．２ １４．２ １５．２ １６．１ １７．０

２５０ ４．２ ６．０ ７．３ ８．５ ９．５ １０．４ １１．２ １１．９ １２．７ １３．４ １４．７ １５．８ １６．９ １８．０ １９．０

３００ ４．６ ６．５ ８．０ ９．２ １０．３ １１．３ １２．２ １３．０ １３．８ １４．６ １６．０ １７．３ １８．５ １９．５ ２０．６

３５０ ４．８ ６．９ ８．４ ９．７ １０．８ １１．９ １２．８ １３．７ １４．５ １５．３ １６．８ １８．１ １９．４ ２０．４ ２１．６

４００ ５．２ ７．３ ９．０ １０．３ １１．６ １２．７ １３．７ １４．６ １５．５ １６．４ １７．９ １９．４ ２０．７ ２１．９ ２３．１

４５０ ５．５ ７．８ ９．５ １１．０ １２．３ １３．４ １４．５ １５．５ １６．５ １７．３ １９．０ ２０．５ ２１．９ ２３．３ ２４．５

５００ ５．８ ８．２ １０．０ １１．６ １２．９ １４．２ １５．３ １６．４ １７．３ １８．３ ２０．０ ２１．６ ２３．１ ２４．５ ２５．９

５５０ ６．１ ８．６ １０．５ １２．１ １３．６ １４．８ １６．０ １７．２ １８．２ １９．２ ２１．０ ２３．３ ２４．３ ２５．７ ２７．１

６００ ６．３ ９．０ １１．０ １２．７ １４．１ １５．５ １６．８ １７．９ １９．０ ２０．０ ２１．９ ２３．７ ２５．３ ２６．９ ２８．３

６５０ ６．６ ９．３ １１．４ １３．２ １４．８ １６．２ １７．４ １８．７ １９．８ ２０．８ ２２．８ ２４．７ ２６．４ ２８．０ ２９．５

７００ ６．８ ９．７ １１．９ １３．７ １５．３ １６．８ １８．２ １８．７ ２０．５ ２１．６ ２３．７ ２５．６ ２７．４ ２９．０ ３０．５

７５０ ７．１ １０．０ １２．３ １４．２ １５．８ １７．３ １８．７ ２０．０ ２１．２ ２２．４ ２４．５ ２６．５ ２８．３ ３０．１ ３１．７

　　注：表中所示错口偏差值和最小装配管道长度可用内插法求得。

５３

犌犅／犜２０８０１．４—２０２０



犃．３　示例

图Ａ．１所示为一条两个设备之间的管道系统，在最终封闭口处有犡、犢、犣三个方向的错口偏差值，

分别为１２．５ｍｍ、２０ｍｍ、１０ｍｍ。在两设备之间的管道共有８个管段：

犡 方向的管段：２个，总长度＝７＋１０＝１７（ｍ）。

犢 方向的管段：２个，总长度＝２＋３＝５（ｍ）。

犣方向的管段：４个，总长度＝１＋１２＋１．５＋３＝１７．５（ｍ）。

垂直于错口Δ犡 方向的管段为犢、犣方向的管段６个（４＋２），总长度＝１７．５＋５＝２２．５（ｍ）。

垂直于错口Δ犢 方向的管段为犡、犣方向的管段６个（２＋４），总长度＝１７＋１７．５＝３４．５（ｍ）。

垂直于错口Δ犣方向的管段为犡、犢 方向的管段４个（２＋２），总长度＝１７＋５＝２２（ｍ）。

图犃．１　示例图

该最终封闭口的错口偏差值分别按如下方法进行评估：

ａ）　对于１２．５ｍｍ的Δ犡 错口：

垂直于错口Δ犡 方向的有６个管段，它们的总长度是２２．５ｍ（６个管段的总长）；在表Ａ．１中查

到ＤＮ２５０管道Δ犡 方向错口偏差值为１２．５ｍｍ时，要求的最小装配管道长度是１３．４ｍ。由

于实际装配管道总长度大于此值，故Δ犡 方向错口偏差值１２．５ｍｍ是可以接受的。

ｂ）　对于２０ｍｍ的Δ犢 错口：

垂直于错口Δ犢 方向的有４个管段，它们的总长度是３４．５ｍ（６个管段的总长）；在表Ａ．１中查

到ＤＮ２５０管道Δ犢 方向错口偏差值为２０ｍｍ时，要求的最小装配管道长度是１６．９ｍｍ。由于

实际装配管道总长度大于此值，故Δ犢 方向错口偏差值２０ｍｍ是可以接受的。

ｃ）　对于１０ｍｍ的Δ犣错口：

垂直于错口Δ犣方向的有４个管段，它们的总长度是２２ｍ（４个管段的总长）；在表Ａ．１中查到

ＤＮ２５０管道Δ犣方向错口偏差值为１０ｍｍ时，要求的最小装配管道长度是１２ｍ。由于实际

装配管道总长度大于此值，故Δ犣方向错口偏差值１０ｍｍ是可以接受的。

通过计算和比对，由于所有方向的错口偏差值都在允差范围之内，故这条管道可以通过冷拉

对正。
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犃．４　法兰接头偏转偏差评估方法

犃．４．１　管道最终封闭口采用法兰连接装配时，除Ａ．２所列的错口偏差外，还可能存在法兰接头偏转偏

差，即由于两个法兰之间的不平行度而产生的外缘间隙，如图 Ａ．２所示。该偏转偏差将消耗部分螺栓

的预紧载荷，降低垫片的预紧载荷。

犃．４．２　管道最终封闭口采用法兰连接的装配要求见表Ａ．３。

图犃．２　法兰接头组对时的允许间隙

表犃．３　法兰接头组对时的允许间隙

最小轴向间距

犔／ｍｍ

ＤＮ

１５ ２０ ２５ ４０ ５０ ８０ １００ １５０ ２００ ２５０ ３００

允许间隙／ｍｍ

２５０ ２．３ ２．１ １．８ １．５ １．４ １．２ １．１ ０．９４ ０．８９ ０．８４ ０．８４

３５０ ３．３ ２．９ ２．５ ２．１ ２．０ １．７ １．６ １．３ １．２ １．２ １．２

４５０ ４．２ ３．７ ３．３ ２．７ ２．５ ２．２ ２．０ １．７ １．６ １．５ １．５

５５０ ５．２ ４．６ ４．０ ３．３ ３．１ ２．６ ２．５ ２．１ １．９ １．８ １．８

６５０ ６．１ ５．４ ４．７ ３．８ ３．７ ３．１ ２．９ ２．４ ２．３ ２．２ ２．２

７５０ ７．０ ６．２ ５．４ ４．４ ４．２ ３．６ ３．４ ２．８ ２．６ ２．５ ２．５

８５０ ８．０ ７．１ ６．２ ５．０ ４．８ ４．１ ３．８ ３．２ ３．０ ２．８ ２．８

９５０ ８．９ ７．９ ６．９ ５．６ ５．４ ４．６ ４．３ ３．５ ３．４ ３．２ ３．２

１０５０ ９．９ ８．７ ７．６ ６．２ ６．０ ５．１ ４．７ ３．９ ３．７ ３．５ ３．５

１１５０ １０．８ ９．６ ８．４ ６．８ ６．５ ５．５ ５．２ ４．３ ４．０ ３．８ ３．８

１２５０ １１．８ １０．４ ９．１ ７．４ ７．１ ６．０ ５．６ ４．６ ４．４ ４．２ ４．２

１３５０ １２．７ １１．３ ９．８ ８．０ ７．７ ６．５ ５．９ ５．０ ４．８ ４．５ ４．５

１４５０ １３．７ １２．１ １０．５ ８．６ ８．２ ７．０ ６．５ ５．４ ５．１ ４．９ ４．９

１５５０ １４．６ １２．９ １１．３ ９．２ ８．８ ７．５ ７．０ ５．８ ５．４ ５．２ ５．２

１６５０ １５．６ １３．８ １２．０ ９．８ ９．４ ８．０ ７．４ ６．１ ５．８ ５．５ ５．５

１７５０ １６．６ １４．６ １２．８ １０．４ ９．９ ８．４ ７．８ ６．５ ６．１ ５．８ ５．８

１８５０ １７．５ １５．５ １３．５ １０．９ １０．５ ８．９ ８．３ ６．９ ６．５ ６．２ ６．２

１９５０ １８．５ １６．３ １４．２ １１．６ １１．１ ９．４ ８．８ ７．３ ６．９ ６．５ ６．５

２０５０ １９．５ １７．２ １５．０ １２．１ １１．６ ９．９ ９．２ ７．６ ７．２ ６．９ ６．８

２１５０ ２０．４ １８．０ １５．７ １２．８ １２．２ １０．３ ９．７ ８．０ ７．５ ７．２ ７．２
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表犃．３（续）

最小轴向间距

犔／ｍｍ

ＤＮ

１５ ２０ ２５ ４０ ５０ ８０ １００ １５０ ２００ ２５０ ３００

允许间隙／ｍｍ

２２５０ ２１．４ １８．９ １６．４ １３．３ １２．８ １０．８ １０．１ ８．４ ７．９ ７．５ ７．５

２３５０ ２２．４ １９．７ １７．２ １３．９ １３．４ １１．３ １０．６ ８．７ ８．３ ７．８ ７．８

２４５０ ２３．４ ２０．６ １７．９ １４．５ １３．９ １１．８ １１．０ ９．０ ８．６ ８．２ ８．２

２５５０ ２４．４ ２１．４ １８．７ １５．１ １４．５ １２．３ １１．５ ９．５ ９．０ ８．５ ８．５

２６５０ ２５．５ ２２．４ １９．４ １５．７ １５．１ １２．８ １１．９ ９．９ ９．３ ８．９ ８．９

２７５０ ２６．４ ２３．２ ２０．１ １６．３ １５．６ １３．２ １２．３ １０．３ ９．７ ９．２ ９．２

　　注：表中所示允许间隙值为扣除法兰凸台高度及密封垫厚度后，由两个法兰之间的不平行度而产生的外缘间隙。
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附　录　犅

（资料性附录）

法兰接头螺栓拧紧方法和安装目标载荷

犅．１　总则

本附录规定了法兰连接的拧紧方法，以获得均布的螺栓预紧载荷，减小法兰偏转变形。

犅．２　螺栓（扭矩控制）拧紧方法

犅．２．１　十字交叉法

犅．２．１．１　在法兰上对预紧螺栓进行编号。可按图Ｂ．１ａ）时针顺序编号体系（传统方法）或按图Ｂ．１ｂ）对

称交叉编号体系进行编号。螺栓拧紧顺序按照对称交叉进行。具体操作如下：

ａ）　按时针顺序编号体系（传统方法）对螺栓位置进行编号，则拧紧顺序按照１７４１０；２８５１１；

３９６１２；

ｂ）　按对称交叉方法对螺栓位置进行编号，则拧紧顺序按照螺栓编号进行，如１２３４；５６７８；

９１０１１１２。

犅．２．１．２　用短扳手或人工转动螺母与法兰表面接触，每个螺栓端部伸出螺母的螺纹个数相等。检查沿

法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．１．３　按十字交叉拧紧的方法，拧紧螺栓至３０％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．１．４　重复Ｂ．２．１．３，拧紧螺栓至７０％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．１．５　重复Ｂ．２．１．３，拧紧螺栓至１００％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．１．６　按时针顺序，用１００％的安装目标载荷依次拧紧螺栓。检查所有螺母无松动。

犅．２．２　修正方法

犅．２．２．１　按Ｂ．２．１．１进行编号。十字交叉位置４个螺栓为一组。

犅．２．２．２　按十字交叉顺序，拧紧第一组螺栓至３０％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．２．３　按十字交叉顺序，拧紧第二组螺栓至７０％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．２．４　按十字交叉顺序，拧紧剩余组螺栓至１００％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．２．５　按十字交叉顺序，拧紧所有螺栓至１００％的安装目标载荷。检查沿法兰圆周的间隙应均匀。

犅．２．２．６　按时针顺序，用１００％的安装目标载荷依次拧紧螺栓。检查所有螺母无松动。

犅．２．３　其他

大直径法兰应考虑增加拧紧的次数。

犅．３　螺栓（拉伸控制）拧紧方法

犅．３．１　拉伸装置的数量宜为４的倍数。

犅．３．２　图Ｂ．２所示为５０％～５０％紧固方法，其中载荷犃 大于载荷犅。加载分三次进行：

ａ）　第１次加载，拉伸拧紧５０％的螺栓（如１、２、３、４）至规定载荷犃；
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ｂ）　第２次加载，拉伸拧紧剩余５０％的螺栓（如５、６、７、８）至规定载荷犅；

ｃ）　第３次加载确认，拉伸拧紧第１次加载的５０％的螺栓（如１、２、３、４）至规定载荷犅。

犅．４　螺栓安装目标载荷

犅．４．１　安装扭矩

螺栓安装扭矩应符合下列规定：

ａ）　螺栓的目标安装扭矩可按式（Ｂ．１）计算：

犕 ＝犓×犇×犉 …………………………（Ｂ．１）

式中：

犕 ———目标安装扭矩，单位为牛顿米（Ｎ·ｍ）；

犓 ———螺母系数，是由实验确定的无量纲系数，常用低合金钢螺栓，如４２ＣｒＭｏ（Ｂ７），初次拧紧

的常温螺母系数为０．１６～０．２３；

犇 ———螺栓名义直径，单位为米（ｍ）；

犉 ———螺栓的安装目标载荷／力，单位为牛顿（Ｎ）。

ｂ）　螺栓的目标拉伸载荷（力）可参照表Ｂ．１确定或采用经实践证明可靠的设计方法进行计算。

犅．４．２　螺栓的目标预紧力

螺栓的目标预紧力应符合下列规定：

ａ）　表Ｂ．１为基于螺栓根径截面积，以常用低合金钢螺栓４２ＣｒＭｏＡ（Ｂ７）为基准，设定螺栓安装应

力为３５０ＭＰａ时单个螺栓的安装目标力的参考值；

ｂ）　当采用其他材料的螺栓时，可按材料的屈服强度或设定螺栓安装应力进行换算，增加或减少；

ｃ）　螺栓的安装目标应力一般不超过螺栓材料屈服强度的７０％，特殊情况下超过此范围时，需经

过安全评估合格；

ｄ）　表Ｂ．１值应用于低压小直径法兰接头以及大直径法兰接头等，应确认垫片具有足够的强度，法

兰变形不超过标准规定，否则应安全评估合格。

犪）　时针顺序编号 犫）　对称交叉编号

图犅．１　十字交叉顺序拧紧
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图犅．２　拉伸控制拧紧

表犅．１　螺栓的安装目标力（螺栓安装应力３５０犕犘犪）

螺栓尺寸 根径面积／ｍｍ２ 螺栓安装力／（Ｎ／个）

Ｍ１４×２ １０２．１ ３５７３５

Ｍ１６×２ １４１ ４９３５０

Ｍ２０×２．５ ２２０．４ ７７１４０

Ｍ２４×３ ３１７．３ １１１０５５

Ｍ２７×３ ４１９．１ １４６６８５

Ｍ３０×３ ５３５ １８７２５０

Ｍ３３×３ ６６５．１ ２３２７８５

Ｍ３６×３ ８０９．３ ２８３２５５

Ｍ３９×３ ９７６．６ ３４１８１０

Ｍ４２×３ １１４０ ３９９０００

Ｍ４５×３ １３２７ ４６４４５０

Ｍ４８×３ １５２７ ５３４４５０

Ｍ５２×３ １８１７ ６３５９５０

Ｍ５６×３ ２１３２ ７４６２００

Ｍ６４×３ ２８３７ ９９２９５０

Ｍ７０×３ ３４３２ １２０１２００

Ｍ７６×３ ４０８３ １４２９０５０

Ｍ８２×３ ４７９１ １６７６８５０

Ｍ９０×３ ５８２２ ２０３７７００

Ｍ９５×３ ６５１８ ２２８１３００

Ｍ１００×３ ７２５３ ２５３８５５０
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