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2020 年第 48 号

工业和信息化部批准《霍尔元件 通用技术条件》等 669 项行业标

准(标准编号、名称、主要内容及实施日期见附件 1) ，其中机械行业

标准 62 项、化工行业标准 143 项、石化行业标准 22 项、冶金行业标准

100 项、有色金属行业标准 104 项、黄金行业标准 3 项、建材行业标准

25 项、稀土行业标准 19 项、汽车行业标准 8 项、船舶行业标准 4 项、

航空行业标准 1 项、轻工行业标准 51 项、纺织行业标准 35 项、兵工民

品(民爆)行业标准 1 项、电子行业标准 33 项、通信行业标准 58 项;

批准《白云石标准样品 1#>> 等 76 项行业标准样品(标准样品目录及成

分含量表见附件刀，其中冶金行业标准样品 75 项、有色金属行业标准

样品 1 项;批准《高纯铝绽》等 23 项行业标准外文版(标准编号、名称、

主要内容及实施日期见附件 3) ，其中有色金属行业标准外文版 7 项、

稀土行业标准外文版 3 项、轻工行业标准外文版 3 项、通信行业标准外

文版 10 项:批准 ((75 0C热稳定性试验仪校准规范》等 94 项行业计量技

术规范(技术规范编号、名称、主要内容及实施日期见附件的，其中

石化行业计量技术规范 11 项、有色金属行业计量技术规范 6 项、建材行

业计量技术规范 13 项、机械行业计量技术规范 17 项、轻工行业计量技

术规范 11 项、纺织行业计量技术规范 12 项、兵工民品行业计量技术规

范 3 项、电子行业计量技术规范 11 项、通信行业计量技术规范 10 项，

现予公布。行业标准样品自公布之日起实施。

以上机械行业标准由机械工业出版社出版，化工行业标准由化工出

版社出版，化工行业标准(工程建设类)及汽车行业标准由北京科学技

术出版社出版，石化行业标准由中国石化出版社出版，冶金行业标准、
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有色金属行业标准、有色金属行业标准外文版、稀土行业标准及稀土行

业标准外文版由冶金工业出版社出版，有色金属行业标准(工程建设类)

由中国计划出版社出版，黄金行业标准及纺织行业标准由中国标准出版

社出版，建材行业标准由中国建材工业出版社出版，船舶行业标准由中

国船舶工业综合技术经济研究院组织出版，航空行业标准由中国航空综

合技术研究所组织出版，轻工行业标准及轻工行业标准外文版由中国轻

工业出版社出版，兵工民品行业标准由中国兵器工业标准化研究所组织

出版，电子行业标准由中国电子技术标准化研究院组织出版，通信行业

标准及通信行业标准外文版由人民邮电出版社出版。

以上石化、纺织行业计量技术规范由中国质检出版社出版，有色金

属行业计量技术规范由冶金工业出版社出版，建材行业计量技术规范由

中国建材工业出版社出版，机械行业计量技术规范由机械工业出版社出

版，轻工行业计量技术规范由中国轻工业出版社出版，兵工民品行业计

量技术规范由中国兵器工业标准化研究所组织出版，电子行业计量技术

规范由中国电子技术标准化研究院组织出版，通信行业计量技术规范由

中国信息通信研究院组织出版。

附件: 10 项化工行业工程建设标准编号、标准名称和实施日期

中华人民共和国工业和信息化部

二O二0年十二月九日
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目IJ 吕

本规范是根据工业和信息化部 ~2017 年第兰批行业标准制修订计划} (工信厅科 [2017 J 106 

号)的要求，由中国石油和化工勘察设计协会为主编部门，委托全国化工设备设计技术中心站负

责组织，赛鼎工程有限公司为主编单位，会同参编单位，在原行业标准《钢制化工容器结构设计

规定} HG/T 20583-2011 的基础上修订完成。

本规范自实施之日起代替《钢制化工容器结构设计规定} HG/T 20583-2011 0 

本规范在修订过程中，编制组进行了广泛的调查研究，认真总结了我国钢制化工容器方面的

工程结构设计、施工工艺、质量控制、工程质量验收工作的实践经验，同时参考了国内外工程公

司工程技术应用的大量资料，并广泛征求意见，最后经审查定稿。

本规范共分 15 章和 5 个附录，其主要内容包括总则，术语和符号，筒体、封头及其连接，法

兰、垫片、紧固件，人孔、于孔、检查孔，开孔、开孔补强、接管，液面计、视镜、温度计、压

力表，超压泄放装置，支承及支座，进出口挡板，吊耳、吊柱，避雷针、接地板、铭牌座，焊接

垫板、保温钉、保温支撑圈，外轮廓尺寸与运输界限，焊接结构等。

本规范与《钢制化工容器结构设计规定} HG/T 20583-2011 相比，主要变化如下:

1.增加了本规范的修订目的和限制条件;

2. 调整了部分术语;

3. 调整了简体最小长度的限定值;

4. 取消了球冠形封头应用范围图例，改为直接引用专业技术标准;

5. 增加了直径小于 5600mm 的直立容器锥顶坡度要求;

6. 增加了容器法兰的限制条件;

7. 增加了成熟使用经验的其他法兰的使用;

8. 增加了奥氏体不锈钢紧回件的限制条件;

9. 增加了开孔间距的要求;

10. 增加了补强圈的使用条件和限制;

1 1.增加了接管筋板加强的方式以及内伸接管的固定方法;

12. 调整了单环板螺栓座裙式支座地脚螺栓的规格;

13. 进口缓冲板结构尺寸表格化并调整;

14. 防涡流挡板调整钢板厚度规格;

15. 增加了进口分布器的要求以及切向进口防磨板的设置要求;

16. 气体出口挡板结构尺寸表格化并调整;

17. 增加了低温吊柱的设置要求;

18. 增加了接地板最小截面的要求;
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19. 对接接头焊缝由 40 个调整为 46 个;接管与壳体连接焊缝由 62 个调整为 68 个;角接焊缝

类型由 12 个调整为 18 个·

20. 调整了搭接焊缝的代号;

21.管板与壳体焊缝由 9 个调整为 15 个;

22. 增加了铁钢复合结构;

23. 修订了与相关标准不相符合的部分条款。

本规范由工业和信息化部负责管理，由中国石油和化工勘察设计协会负责日常管理，由赛鼎

工程有限公司负责具体技术内容的解释。在执行过程中如有意见和建议，请与赛鼎工程有限公司

公司联系(联系地址:山西省太原市高新区晋阳街赛鼎路 l 号;邮编: 030032; 电话: 0351-2179800; 

传真: 0351-2176242) ，以供今后修订时参考。

本规范主编单位、参编单位、主要起草人和主要审查人:

主编单位:赛鼎工程有限公司

参编单位:中石化上海工程有限公司

中国昆仑工程公司

中石化宁波工程有限公司

中国五环工程有限公司

主要起草人:程建斌赵世平王冀宁李丹袁斌阮黎祥陈强

万网胜郑宝山陈襄颐于素艳黄军锋江凡黄俊超

主要审查人:黄正林刘博王亮石怀兵魏东波陈仓社杨俊岭

李建国王彬王巍李艳明顾月章谢智刚杨同莲

茅陆荣郝文生陈旺韩冰袁云中
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1 总则

1. O. 1 为了优化和规范化工容器的结构设计，特制定本规范。

1. O. 2 本规范适用于化工工艺过程钢制容器设计中的通用性结构。对于其他工艺过程和其他材料

制容器仅供参考。

1. O. 3 本规范不适用于其他机械或容器标准已规定的专用结构或特殊结构。

1. O. 4 钢制化工容器的结构设计除应符合本规范的规定外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
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2 术语和符号

2. 1 术语及定义

2. 1. 1 

压力 pressure 

垂直作用在容器表面单位面积上的力。在本规范中，除注明者外，压力均指表压力。

2.1.2 

公称压力 nominal pressure nominal in name or form but not in reality 

指标准容器或元件在基准温度下的耐压强度，与标准容器或元件的力学性能和尺寸特性相关。

2.1.3 

公称尺寸 nominal size 

指容器或元件规格名义尺寸。通常用于表达容器或元件的直径、长度、厚度等规格，是接近

实际尺寸的数值。

2.1.4 

突面 raised face 

法兰密封面的一种形式，突起的窄密封平面，与垫片的接触面位于螺栓孔的内侧，代号为 RF 。

2. 1.5 

全平面 full face 

法兰密封面的→种形式，也称宽密封面，与垫片的接触面位于螺栓孔的内外两侧，代号为 FF 。

2.1.6 

焊接 welding 

通过加热或加压，或两者并用，并且用或不用填充材料，使工件达到结合的一种方法。

2.1.7 

焊接结构 welding structure 

利用焊接方法制造的连接结构称为焊接结构。容器的元件本体焊接所形成的结构也属焊接结构。

2.1.8 

焊缝 welded seam 

焊接元件间经焊接熔合后所形成的结合处部分。依据焊接件之间的相对位置和所形成的焊缝

形式大致可分为对接焊缝、角焊缝、塞焊缝、槽焊缝和端接焊缝。

2.1.9 

焊缝余高 weld reinforcement 

指对接焊缝表面两焊趾连线以上部分金属高度。
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2. 1. 10 

焊接接头 weld joint 

指两个或两个以上零件用焊接方法连接的接头，包括焊缝、熔合区和热影响区。

2.2 符 号

A一一卧式圆筒容器的鞍座底板中心线至封头切线的距离， mm; 

DN (Dn ) 一一容器或元件的公称直径， mm; 

Hf一一封头的直边高 ， mm; 

Hi一一接管插人的内伸长度， mm; 

L一一卧式容器两封头切线间距离， mm; 

l 接管及其连接法兰的外伸长度， mm; 

PN一一容器或元件的公称压力， MPa; 

Pd一一容器或元件的设计压力， MPa; 

Ra - 圆筒的平均半径， mm; 

Rm"一一钢材标准抗拉强度的下限值， MPa; 

Td 容器或元件的设计温度 ， oC; 

ðri一一容器壁的名义厚度 ， mm; 

ðnt一一-接管的名义厚度 ， mm; 

DC1一一正圆锥壳大端的中面直径 ， mm; 

DC2一一正圆锥壳小端的中面直径 ， mm; 

Dm"一一壳体或元件的中面直径， mm; 

Do 容器壳体或元件的外直径， mm;

dop一一容器壳体或元件的开孔直径 ， mm; 

W一一开孔边缘与不连续点间经线限制距离， mm; 

α 正圆锥壳的半顶角， (0); 

ðn1一一一正圆锥壳大端的名义厚度 ， mm; 

ðn2一一正圆锥壳小端的名义厚度 ， mm; 

ðr'一一与锥壳连接的筒体加强段的名义厚度， mm。
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3 简体、封头及其连接

3. 1 筒体

3. 1. 1 圆筒形容器及其元件的公称直径 DN 的选取宜符合现行国家标准《压力容器公称直径 }GB/T

9019 的规定。筒体采用钢板卷压焊接制作时，公称直径 DN 应以内径数值为基准， 300mm~1 OOOmm 

以 50mm 为一个规格单位， 1 OOOmm 以上以 100mm 为一个规格单位;筒体采用钢管制作时，公称

直径 DN 以接近钢管实际内径的整数值来表示。现行国家标准《压力容器公称直径} GB/T 9019 中

公称直径 DN 最小规格为 DN150，最大规格为 DN13200。当不考虑与标准封头或标准法兰等匹配时，

可不受此限制。

3. 1. 2 简体采用堆焊结构或松衬复合结构时，公称直径宜以基层内径数值为基准。简体采用复合

板时，公称直径宜以复层内径数值为基准。

3.1.3 特殊场合或与国外工程匹配的容器筒体的公称直径也可采用特殊尺寸系列或英制单位的国

外公称直径系列。

3.1.4 单独做容器的圆形筒体，其长度不宜小于 3在石。

3. 2 封头

3.2.1 中、低压圆筒形压力容器的封头型式优先采用标准型椭圆形封头，也可采用碟形封头、球

冠形封头、平盖、锥形封头以及球形封头。标准封头选用可按现行国家标准《压力容器封头} GB/T 

25198 的规定。

3. 2. 2 球冠形封头可用作容器的端封头，也可用作容器两独立受压室的中间封头。封头内半径宜

取 0.75 倍~1.0 倍简体内直径。球冠形封头的设计应符合现行国家标准《压力容器 第 3 部分:设

计} GB/T 150.3 的规定。

3.2.3 对于直径 DN>4000mm 的容器的封头宜采用先成形后拼焊的构造形式。

3.2.4 锥形封头与筒体连接，其大端或小端的直边高 Hf 不能满足设计所需的圆筒加强段长度

♂瓦丐时，应通过调整与其相连接筒体的尺寸来满足设计要求。
3.2.5 放置在1昆凝土平台或钢平台上的立式容器，且底封头仅承受所储存介质重量载荷和自身重

量载荷时，底封头可采用平盖。

3.2.6 立式盛装固体物料容器用锥形封头的半锥顶角不宜大于 90。减去安息角。

3. 2. 7 采用钢板作立式容器的顶盖或承受压力较低的承压部件临时性试验封头时，当简体直径 DN

> 1 600mm 时，顶盖宜考虑增设加强筋来提高封头刚性降低平板厚度。平板厚度及加强筋规格应根

据计算确定。加强筋的布置可采用平行布置、井字形布置以及环向和径向组合布置。

3.2.8 采用伞状锥顶板做直立容器的顶盖时，筒体直径不应大于 5 600mm o 锥顶坡度不应小于
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ζ1 : 6 ，但不得大于石 3 : 40 顶板厚度应根据计算确定。

3. 3 封头连接

3.3.1 球冠形封头、无折边锥形封头与筒体或法兰焊接的焊缝应采用全焊透结构。

3. 3. 2 以外径为基准的标准椭圆形封头与标准管法兰连接时，宜选用带颈对焊型管法兰，封头壁

厚应与法兰连接端部壁厚相适宜，在结构尺寸不受限制时，应采用增设简体短节连接。

3. 3. 3 以内径为基准的标准椭圆形封头、碟形封头、折边锥形封头、平底形封头与标准压力容器

法兰连接时，封头的壁厚和直边高 Hf应符合法兰连接的要求O 当不能满足要求时，应采用增设筒体

短节的方法。
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4 法兰、垫片、紧固件

4.1 容器法兰

4. 1. 1 容器筒体的分段分节或端封头与筒体的连接，可选用法兰连接。但法兰连接不宜在筒体直

径 DN> 3 OOOmm，或设计压力 Pd> 6 .4MPa 和设计温度 Td > 350"C 的场合使用。

4. 1.2 非密闭性要求的容器，其端盖与筒体的连接或筒体分段分节间的连接可采用角钢兼做法兰。

角钢兼做法兰时螺栓数量设置宜取 4 的倍数，螺栓孔的布置及螺栓孔的尺寸应符合相应规格角钢的

螺栓连接规线要求。

4.1.3 以内径为公称直径的容器筒体间的连接或筒体与封头的连接所用法兰宜按现行行业标准《压

力容器法兰、垫片、紧固件)) NB/T 47020~47027-2012 的规定选用;以钢管制作容器简体时，简体

间的连接或筒体与封头的连接法兰宜按现行行业标准《钢制管法兰 ~HG/T 20592 中 PN 系列标准选用。

4. 1.4 以英制单位为公称直径的容器筒体(含铜管做简体)间的连接或筒体与封头的连接所用法

兰宜按现行行业标准《钢制管法兰~ HG/T 20615 中 Class 系列和现行行业标准《大直径钢制管法兰》

HG/T 20623 中 Class 系列标准选用。

4.1.5 真空容器的简体间连接或筒体与封头连接采用法兰连接时，可选用真空法兰标准，也可选

用压力容器法兰标准和钢制管法兰标准。选用压力容器法兰和钢制管法兰时，真空度为 600mmHg

以下时，法兰的公称压力等级应大于等于 0.6MPa; 真空度 ;:;:600mmHg 时，法兰的公称压力等级应

大于等于 1.0MPa o

4.1.6 对于盛装易爆介质和中度毒性危害介质的容器，容器法兰的公称压力等级选用不应低于

0.6MPa; 对于盛装介质为极度和高度毒性危害介质、强渗透性介质的容器，容器法兰的公称压力等

级选用不应低于1.0MPa o

4.1.7 连接法兰的密封面型式选用凹凸面或棒槽面，设备垂直布置时，凹面或槽面应向上;设备

水平布置时，凹面或槽面宜位于筒体上或固定不动的零部件上。

4.1.8 当密封垫对密封面的表面粗糙度要求高于压力容器法兰标准中的规定时，应以密封垫的要

求为基准确定容器法兰密封面的表面粗糙度。

4. 2 接管法兰

4. 2. 1 化工容器的接管法兰应选用现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件 ~HG/T 20592~20614 

中 PN 系列和现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件~ HG/T 20615~20635 中 Class 系列标准。

现行行业标准《钢制管法兰~ HG/T 20592 中 PN 系列的连接尺寸可与国内或国外其他标准法兰相同

等级的公制法兰标准匹配，可匹配的国内或国外法兰标准参见现行行业标准《钢制管法兰~ HG/T 

20592-2009 中 PN 系列标准附录 C; 现行行业标准《钢制管法兰~ HG/T 20615 中 Class 系列的连
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接尺寸可与国内或国外相同等级的英制法兰标准匹配，可匹配的国内或国外法兰标准参见现行行业

标准《钢制管法兰} HG/T 20615-2009 中 Class 系列标准附录 D; 现行行业标准《大直径钢制管法

兰} HG/T 20623 中 Class 系列的连接尺寸可与国内或国外相同等级的英制法兰标准匹配，可匹配的

国内或国外法兰标准参见现行行业标准《大直径钢制管法兰} HG/T 20623-2009 中 Class 系列标准

附录 B。

4. 2. 2 容器的接管法兰密封面型式选用凹凸面或梅槽面时，设在容器顶部和侧面的接管应选用凹

面或槽面法兰;设在容器底部的接管应选用凸面或样面法兰。

4. 2. 3 对于盛装爆炸危险介质和中度毒性危害介质的容器，容器接管法兰的公称压力等级选用不

应低于1.6MPa; 对于盛装极度和高度毒性危害介质、强渗透性介质的容器，容器接管法兰的公称压

力等级选用不应低于 2.0MPao

4.2.4 对于盛装极度和高度毒性危害介质、强渗透性的中度毒性危害介质、液化石油气的容器，

其接管法兰应选用带颈对焊法兰。

4.2.5 对于低温工况、高温工况以及疲劳工况下的容器的接管法兰应选用带颈对焊管法兰 0

4. 2. 6 高压专用螺纹法兰、透镜垫及其紧固件可按相应现行行业标准选用。

4. 2. 7 接管法兰密封面的表面粗糙度应以所选用的密封垫确定。常用密封垫的法兰的密封面表面

粗糙度可参考现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定} HG/T 20614 中 PN 系列和现行

行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定} HG/T 20635 中 Class 系列确定。

4. 3 特殊法兰

4.3.1 高压容器的筒体端部或容器特定接管连接端部的连接法兰宜根据所选密封结构型式进行法

兰、法兰盖或端盖、紧固件的设计。

4. 3. 2 高压、高温、温度变化频繁、高冲蚀以及机械振动等场合的法兰连接宜采用有成熟使用经

验的法兰。

4. 3. 3 高温、高压、不允许泄漏、拆卸次数少的场合的法兰连接型式宜采用焊接环形垫片密封法兰。

4.4 垫片

4.4.1 角钢法兰用垫片应选择全平面软垫片型式，垫片材料应根据介质特性选用，垫片厚度不得

小于 1.5mm o

4.4回 2 压力容器法兰用垫片宜选用标准垫片，常用垫片标准包括现行行业标准《非金属软垫片》

NB/T 47024、现行行业标准《缠绕垫片} NB/T 47025 ，现行行业标准《金属包垫片} NB/T 47026 、

现行国家标准《管壳式热交换器周垫片 第 1 部分:金属包垫片)) GB/T 29463.1 、现行国家标准《管

壳式热交换器用垫片 第 2 部分:缠绕式垫片} GB/T 29463.2、现行国家标准《管壳式热交换器用

垫片 第 3 部分:非金属软垫片} GB/T 29463.3 0 

4.4.3 压力容器法兰用垫片与介质等参数的匹配可参照附录 A。

4.4.4 接管法兰用垫片应选用现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定} HG/T 20606~ 
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20612 和现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定} HG/T 20627~20633 中标准垫片。

4国 4. 5 接管法兰用垫片与介质等参数的匹配可参照附录 Bo

4.4.6 压力和温度低的场合宜采用非金属软垫片和金属包覆垫片;压力和温度高的场合宜采用金

属垫片和金属复合垫片或金属缠绕垫片;压力和温度有波动的场合宜采用回弹性好和具有→定自紧

式作用的垫片。

4.4.7 介质为环氧乙:院的场合，垫片宜选用聚四氟乙烯材料;铁材设备介质为盐水、湿氯气的场

合，垫片应选用乙丙橡胶材料。

4.4.8 介质不允许微量纤维混人的场合不应采用含纤维性垫片。

4.4.9 存在氢腐蚀的场合，金属垫片或非金属垫片的金属骨架和金属包敷材料宜采用奥氏体不锈钢0

4.4.10 高压容器宜采用自紧式或半自紧式垫片。

4.4.11 常用金属和非金属垫片的耐化学品性能可参照附录 C，常用金属垫片使用的物理性能可参

照附录 Do

4.4.12 选用石棉制品或含石棉材料时，应考虑当地法规的制约。

4. 5 紧固件

4.5.1 压力容器法兰用螺柱应按现行行业标准《压力容器法兰用紧回件} NB/T 47027 选用。螺柱

与螺母材料的匹配应符合现行行业标准《压力容器法兰分类与技术条件} NB/T 47020-2012 中表 2

法兰、垫片、螺柱、螺母材料匹配表的规定。

4.5.2 钢制管法兰用螺栓、螺柱及蝶、母应按现行行业标准《钢制管法兰用紧固件}(PN 系列 )HG/T

20613 和现行行业标准《钢制管法兰用紧固件} (Class 系列) HG/T 20634 选用。钢制管法兰、垫

片、紧固件的匹配应符合现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定 }(PN 系列 )HG/T 20614 

和现行行业标准《钢制管法兰、垫片、紧固件选配规定} (C1ass 系列) HG/T 20635 的规定。

4.5.3 角钢法兰用螺栓根据连接厚度可采用全螺纹六角头螺栓或六角头螺栓。

4.5.4 奥氏体不锈钢法兰用螺栓、螺柱和蝶、母宜采用低于或与其有相近线膨胀系数的材料。

4.5.5 高温、高压以及低温和疲劳工况下压力容器法兰用紧固件应采用中部较细的光杆式双头螺

柱或全螺纹螺柱。

4.5.6 高温以及疲劳工况下法兰用紧固件不宜选用奥氏体不锈钢材料。

4.5.7 M48 及以上直径的紧固件应采用带控制上紧载荷的上紧装置，避免过大的上紧载荷。 M48

及以上直径的螺母应配硬化平垫圈。

4.5.8 螺栓间距应满足上紧装置的要求，推荐的 M36 及以上螺栓间距见图 4.5.8 及表 4.5.8 0

L(在D。上)

--一一一一」

图 4丘8 法兰径向尺寸及螺栓间距最小值
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表 4丘8 法兰径向尺寸及螺栓间距最小值

螺柱直径 dB/mm LA/mm Le/mm 螺柱最小间距 Llmm

M36 48 36 80 

M39 52 39 85 

岛142 56 42 90 

M45 58 45 96 

M48 60 48 102 

M50 63 50 106 

M52 65 52 109 

M56 70 55 116 

孔158 73 57 121 

孔164 80 60 134 

M70 86 67 146 

M72 89 70 152 

岛176 92 73 159 

M80 100 78 165 

M82 102 79 170 

岛185 104 81 175 

M90 108 84 182 

M95 112 90 194 

M100 118 92 206 
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5 人孔、于孔、检查孔

5. 1 设置原则

5. 1. 1 容器需定期进行内部整理或检查时应设置专门的供出人或观察用的人孔、于孔或检查孔。

人孔和于孔宜按现行行业标准《钢制人孔和于孔} HG/T 21514~HG/T 21535 和现行行业标准《衬

不锈钢人孔、于孔分类与技术条件 }HG/T 21594、现行行业标准《衬不锈钢人孔和子孔 }HG/T 21596~ 

HG/T 21604 的规定选用。

5.1.2 容器公称直径大于等于 1000mm 时宜设置人孔。

5.1.3 容器公称直径小于 1000mm 时宜考虑设置于孔或检查孔。

5.1.4 容器上 DN;:::80mm 的管口如能起到检查孔的作用，可不单独设置检查孔。

5. 1.5 容器公称直径小于等于 300mm 时可不设置检查孔。

5. 1.6 管壳式热交换器的壳程侧可不设置检查孔。

5. 2 设置数量

5.2.1 容器及容器的每个分隔空间如不能利用管口或容器法兰对容器内部进行检查，应按表 5.2.1

规定的数量设置检查孔。

表 5.2.1 检查孔设置的最少数量

容器公称直径 (DN) /mm 检查孔数量

300~ζ500 2 个于孔

> 500~ 豆 1000 1 个人孔或 2 个手孔

> 1 000 1 个人孔或多个人孔

5. 2. 2 卧式容器的筒体长度大于等于 8000mm 时，宜考虑设置 2 个或多个人孔，立式容器的人孔

数量根据内构件特性确定。

5. 3 设置部位

5.3.1 人孔、于孔、检查孔的设置位置应便于操作人员进出和检查。

5. 3. 2 小直径立式容器的人孔、子孔或检查孔宜设置于顶盖上。大直径立式容器的人孔、子孔允

许设置于简体上。容器设置 2 个或 2 个以上人孔时，立式容器宜分别设置于顶盖和筒体上。卧式容

器设置 2 个人孔时宜分别设置于筒体的两端。

5. 3. 3 人孔、于孔用作容器装卸填料或触媒时，其轴线允许不垂直于筒体或封头经线。填料塔散
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堆填料每段上下部应设置人孔或于孔，规整填料段下部可不设人孔或子孔。

5.3.4 板式塔人孔间距不宜大于 8mo

5.3.5 球形容器的人孔设置应符合现行国家标准《钢制球形储罐} GB/T 12337 的规定。特殊场合

球罐底部可不设人孔。

5. 3. 6 多层包扎高压容器的人孔宜设置在封头上。

5. 3. 7 盛装固体物料的容器人孔宜设置在最高料位以上部位，固体物料范围内人孔应设置挡板。

5.3.8 长圆形人孔或椭圆形人孔的长轴布置应位于圆筒壳的纬线方向。

5.4 结构型式

5.4.1 人孔、于孔的结构型式应根据设置于容器上的空间位置、开闭频繁程度、密封性要求以及

孔盖的质量等因素选择。

5.4.2 开闭频繁时宜选用快开式人孔、于孔。空间位置狭小场合宜选用回转盖式人孔、手孔或吊

盖式人孔、于孔。

5.4.3 孔盖质量大时宜选用吊盖式人孔。

5.4.4 人孔、于孔造成介质不流动或流动差的死区对工艺操作产生影响时，宜选用筒节内设置挡

板的人孔、于孔。

5.4.5 为保护人孔、手孔，并在不卸出填料或催化剂的情况下更换人孔、于孔垫片，宜采用筒节

内设置挡板的人孔、于孔。

5.4.6 带内部隔热材料的设备，宜采用充填隔热材料的带芯人孔、于孔。

5.5 规格

5.5.1 容器公称直径小于等于 1000mm 时宜选用不大于 DN450 的人孔。

5鹏 5. 2 容器公称直径大于 1000mm 时应选用不小于 DN500 的人孔。

5.5.3 北方地区或寒冷地区宜选用 DN600 的人孔。

5.5.4 真空容器、储存毒性危害程度为极度、高度危害介质的或液化石油气的容器，储存强渗透

介质的压力容器，公称压力为中压、高压的容器宜选用公称直径小的人孔。

5.5.5 手孔的公称直径不宜小于 DN150 。

5.5.6 检查孔的公称直径不应小于 DN80。

5.6 人孔辅梯

5. 6. 1 人孔设在容器筒体上时，为进出方便在筒体内壁可附设梯子和把手，腐蚀性强的场合不推

荐在筒体内壁附设固定梯子和把手。

5. 6. 2 梯子和把手的结构布置与尺寸可参见图 5.6.2-1 和图 5.6.2同20
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把手

图 5.6.2-1 梯子和把手布置图

。
m
u
m

(a) (b) 

A 

A .-•-

350 

φ20 

不锈钢 φ16

( c ) 

注: (a) 和 (b) 为梯子图， (c )为把手图。

图 5.6.2-2 梯子和把手的尺寸
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6 开孔、开孔补强、接管

6. 1 开孔

6. 1. 1 压力容器的圆筒、圆锥上开设长圆或椭圆孔时，孔的短轴宜与圆筒或圆锥的经线方向一致。

6.1.2 凸形封头上开设长圆或椭圆孔时，开孔大小应按长圆或椭圆孔的长轴计算;筒体或圆锥上

开设长圆或椭圆孔，且短轴与圆筒或圆锥的经线方向一致时，开孔大小应按长圆或椭圆孔的短轴

计算。

6.1.3 开孔接管的轴线不垂直于壳体经线时，开孔大小应按在经线方向的开孔尺寸计算。

6.1.4 开孔位于圆筒体上在下列情况下，开孔边缘与相邻不连续点的最小嗣同取 2.5在言和

3ðn两者中较大值:

1 圆筒体与椭圆形封头、碟形封头、半球形封头的连接;

2 圆筒体与带折边或不带折边的正圆锥形封头、变径段的连接;

3 圆筒体与带折边或不带折边的平封头或平板的连接;

4 圆筒体与波形膨胀节的连接;

5 圆筒体与法兰的连接。

6.1.5 开孔位于正圆锥壳体上，且圆筒体是与圆锥壳的大端相连，开孔边缘与不连续点沿经线上

的最小距离 W应取 2.5.JDc1ðn1 / cωα 和 3ðnl 两者中较大值。

6.1.6 开孔位于正圆锥壳体或变径段上，且圆筒体是与圆锥壳的小端相连，开孔边缘与不连续点

沿经线上的最小距离 W应大于等于 2.5.JDc2ðn2 / cosα 。

6.2 开孔补强

6. 2. 1 局部补强可采用补强圈、厚壁管、锻制管，需要时也可采用补强国和厚壁管联合补强结构，

见图 6.2.1。其补强面积按现行国家标准《压力容器 第 3 部分:设计} GB/T 150.3 计算确定。

图 6.2.1 联合补强结构
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6. 2. 2 当符合下列条件之一时，应采用整体补强或局部整体补强元件补强方法:

1 标准抗拉强度下限值 Rm~540MPa 的低合金钢材和铭铝钢低合金钢材制造的容器;

2 补强圈的厚度大于1.5 倍容器壳体壁厚;

3 设计压力大于等于 4.0MPa 的压力容器;

4 容器壳体壁厚 ðn > 38mm; 

5 盛装极度、高度危害介质的容器且壳体壁厚大于等于 12mm;

6 疲劳压力容器。

6. 2. 3 设计温度大于 350 0C和设计温度小于-20 0C 的压力容器不宜使用补强圈补强结构。

6.2.4 长圆孔或椭圆孔补强圈的补强有效宽度在长轴和短轴方向上应满足要求。

6.2.5 压力容器壳体的开孔补强采用补强圈结构时应符合下列要求:

1 壳体的壁厚基本是以元力矩薄壳理论计算或符合薄壳理论计算确定的;

2 补强圈的有效宽度或有效补强范围小于等于 2dop ;

3 补强圈的最大厚度不得大于1.5 倍容器壳体壁厚且不大于 38mm;

4 补强圈的最小厚度不得小于壳体实际厚度的1/4;

5 补强圈补强量应满足总补强面积大于开孔所需补强面积的 15%;

6 补强圈用于碟形封头、椭圆形封头、折边平封头上开孔补强时，补强圈的外边缘位置与封

头外直径之间的距离的轴向投影尺寸应大于等于 O.lDoo

6. 2. 6 圆筒壳开孔补强采用应力分析法时，局部整体补强件与壳体的连接焊缝截面必须是全熔透

形式。

6.2.7 DN50 及以下规格的接管开孔补强宜采用锻制管或厚壁管。

6. 2. 8 压力容器接管采用厚壁管、锻制管补强时，内径应满足使用要求。

6. 3 接管

6.3.1 压力容器的接管应采用无缝钢管制作，当接管的公称直径 DN>300mm 时也可采用钢板卷制。

6. 3. 2 输送固体物料的管口内直径宜与对外连接的管道内径一致。

6.3.3 压力容器接管的最小外伸长度不宜小于再瓦石。

6.3.4 接管及其连接法兰的伸出长度宜按下列尺寸考虑:

1 接管轴线垂直于壳体经线时，接管及其连接法兰的密封面到经线外表面的长度值 l 可按

表 6.3 .4选取;
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表 6.3.4 接管及其连接法兰的伸出长度 I 单位: mm 

A ~ 

"""熠熠R明

\_J 

保温层厚度 接管公称直径 DN 最小伸出长度 l

1O~100 150 

50~75 125~300 200 

350~600 250 

1O~50 150 

76~100 70~300 200 

350~600 250 

1O~150 200 
101 ~125 

200~600 250 

1O~50 200 

126~150 70~300 250 

350~600 300 

10~ 150 250 
151~175 

200~600 300 

1O~50 250 

70~300 300 
176~200 

350~600 350 

600~900 400 

注:保温层厚度小于 50mm ， 1 可适当减少。

2 接管与带颈对焊法兰连接时 ， 1 值确定还应满足接管上的焊缝与壳体上焊缝之间的距离(见

图 6.3 .4-1 )不小于 50mmj

图 6.3.4-1 接管安装限制
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3 接管轴线不垂直于壳体经线时，接管及其连接法兰的外缘与保温层之间的直线距离不应小

于 25mm (见图 6.3 .4-2 )。

( a) 
) 4hu '

'
'
'
飞
、

图 6.3.4-2 接管安装保温限制

6.3.5 接管与壳体连接形式可采用内伸式或平齐式。采用内伸式结构，插入深度可按图 6.3.5 的要

求。用于排气和排液的放净口接管以及无特殊要求的人孔、手孔应采用内壁平齐式结构。

图 6.3.5 接管与壳体连接形式

6. 3. 6 容器上的小直径接管为避免受外部载荷影响产生弯曲应予以加强。接管加强推荐按下列方

式和尺寸考虑。

1 接管公称尺寸 DN运 25 ，伸出长度 l注 150mm 或 DN运 45 ，伸出长度 l注 200mm 时，可采用

变径管方式加强或者设置筋板予以支撑;

2 筋板截面尺寸可根据筋板长度按表 6.3.6 选取，筋板支撑按图 6.3.6 的要求布置。

表 6.3.6 筋板支撑尺寸 单位: mm 

筋板长度

筋板宽度 Bx筋板厚度 T

200~300 301 ~400 

30x3 40x4 
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( a) 
、
、
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，
，
，

LU ，
，
，
目
、
、

图 6.3.6 接管筋板加强图

6.3.7 平顶容器顶部液下泵口的加固形式见图 6.3.7 ，筋板厚度一般为 6mm~12mm，筋板数量可

采用 4 个或多个，筋板跨法兰螺栓布置。

图 6.3.7 液下泵口筋板加强图

6.3.8 容器内伸接管端部分为自由端和固定端，固定形式见图 6.3.8 。

步N
V 

图 6.3.8 内伸接管固定端固定形式图
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7 液面计、视镜、温度计、压力表

7. 1 液面计

7. 1. 1 容器中盛装有液体、液化气体和气液共存物时应装设液面计。液面计分为就地显示液面计

和仪表室显示液面计，本规范仅适用于就地显示液面计。

7.1.2 就地显示液面计可按表 7.1.2 选用。

表 7.1.2 液面计型式和适用范围

型式 适用乎在罔 选用标准

玻璃管液面计 PN :õ三1. 6MPa ， OOC~200oC ，介质流动性较好的液体 HG 21592 

透光式玻璃板液面计 PN乏主 6.3MPa ， OOC~250oC ，洁净介质，无色透明的液体
HG 21589.1~ 

21589.2 

反射式玻璃板液面计 PN :S: 4.0MPa , OOC~250oC ，非洁净介质，稍有色泽的液体 HG 21590 

碳钢玻璃浮子液丽计 PN运 4.0MPa ， OOC~200oC HG/T 3165 

碳钢衬 F-46 玻璃浮子液面计 PN三三 4.0MPa ， OOC~150oC HG/T 3166 

浮标j夜面计 设备高度大于 3m 的常压设备，液体

防霜液面计 PN :S: 4.0MPa，介质温度 160 0C ~OoC ，液体 HG/T 21550 

磁性液面计
PN= 1. 6MPa ~ 16.0MPa , -40 oC ~ 300 oC ，密度大于等于

HG/T 21584 
0 .45g/cm3 ，站度小于 150mPa's ，液体

钢与玻璃烧结液位计 PN=-0.lMPa~2.5MPa ， OOC~180oC ， ~夜{本 HG 21606 

7.1.3 容器中盛装易爆介质和毒性危害程度为中度、高度、极度介质时不应选用玻璃管液面计和

玻璃浮子液面计。

7.1.4 容器中盛装的液体流动受环境影响时宜选用带保温型或加热型结构的液面计。

7.1.5 单一液面计高度不能够满足时也可采用多个液面计交错布置。

7.1.6 单一磁性液面计的高度大于 4m 时应设中间支承。

7.1.7 就地液面计与容器接管法兰之间宜设置截止阀门。

7.1.8 容器上液面计接管的尺寸公差应符合相应标准的要求。

7.1.9 液面计应远离进出料口，如无法避免宜设置防止液面波动结构。

7.2 视镜

7.2.1 需要随时直接观察容器内的操作状态和界面时宜装设视镜。

7. 2. 2 视镜可按下列现行行业标准选用:

《压力容器视镜} NB/T 47017; 
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2 {带颈视镜标准图~ HG/T 21620; 

3 {钢与玻璃烧结视镜~ HG 21605; 

4 {衬里视镜标准图~ HG/T 21622 。

7.2.3 视镜宜配置不少于 2 个或者配置带灯的视镜，以便透光。

7.2.4 对易挂壁或易起雾介质应装设视镜冲洗装置。

7.2.5 当被观察的液位变化范围很小时，可采用视镜指示液面替代液面计。

7.3 温度计

7.3.1 容器内介质温度或容器的器壁温度需要监测时应装设温度计或测温仪表。

7.3.2 插入催化剂和填料中的温度计应设置保护套管。

7.3.3 用于监测金属壁温的测温仪表触头的布置和固定方式应由设备专业和自控仪表专业共同确定。

7.4 压力表

7.4.1 压力表接管宜铅直装设于容器顶部空间。

7.4.2 容器内介质为气液共存物时，压力表宜装设于气相空间。

7.4.3 压力表应避免装设在容器介质的进出口附近或有压力波动部位。

485 

库七七 www.kqqw.com 标准下载



8 超压泄放装置

8. 1 设置原则

8. 1. 1 压力容器在操作过程中出现超压时应装设安全超压泄放装置。超压泄放装置指安全阀、爆

破片装置、安全阀与爆破片装置的组合装置。

8.1.2 压力容器的压力源来自压力容器外部，且能得到可靠控制时，安全超压泄放装置可不直接

装设在压力容器上。

8.1.3 压力容器中介质为清洁、无颗粒、低粘度流体时宜选用安全阀。

8.1.4 压力容器中介质为易沉淀、易结晶、易聚合、压力增长迅速、含有颗粒、有强腐蚀性和高

薪度流体时宜选用爆破片装置。

8.1.5 为了最大限度地减少贵重介质、有毒介质或其他危害性介质通过安全阀向外泄漏，或为了

防止来自泄放管线的腐蚀性气体进入安全阀内部，宜选用安全阀与爆破片装置的组合装置。

8. 2 泄放接营管口设置与面积

8.2.1 压力容器上的超压泄放接管管口设置应是铅直的。泄放接管管口布置应避免位于介质的进

出口附近或有压力波动部位。

8. 2. 2 压力容器上的超压泄放接管管口与超压泄放装置之间不应装设截止用阀门等。

8. 2. 3 压力容器上的超压泄放接管的内截面积应根据现行国家标准《压力容器 第 1 部分:通用

要求~ GB/T 150.1 和有关规定确定。

8.3 泄放导管

8.3.1 当压力容器的超压泄放物为有毒或易爆性介质时，应在超压泄放装置后装设泄放导管，并

将世放物引至安全地点。

8. 3. 2 泄放导管的直径应大于世放装置的出口直径，并应依据泄放流速和距离计算确定。

8. 3. 3 ~世放导管宜是铅直的。泄放导管直接引人室外排放时应设有防止雨、雪、尘等聚集在出口

处的装置。
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9 支承及支座

9. 1 鞍式支座

9. 1. 1 鞍式支座适用于卧置圆筒形容器的支承。钢制鞍式支座可按现行行业标准《容器支座 第 1

部分:鞍式支座~ NB/T 47065.1 选用。鞍式支座应按双支座支承考虑。鞍式支座底板中心线至封头

切线距离 A 宜取 A:::二 0.2L，且 A::三 Ral2 ， 见图 9. 1. 1 0
L 

图 9.1. 1 臣|、置圆筒形容器的鞍座布置图

9.1.2 鞍式支座分固定式 F 型和滑动式 S 型两种。固定式宜安装在容器接管设置较多的一侧。采

用三鞍座支承时，中间的支座宜安装固定式，两侧的支座宜安装滑动式。滑动式支座的地脚螺栓长

圆孔尺寸应根据膨胀量确定。

9.1.3 鞍式支座若为1昆凝土结构形式，在支承区宜设置钢垫板，并应配置有定位板以限制容器壳

体的转动和移动，见图 9. 1. 3 0 混凝土鞍座的包角宜限制在 1200~1500 ，混凝土鞍座的宽度 b 应取大

于等于J夜。

b一泪凝土基础宽度 ; ðn 筒体壁厚 ; b4 垫板宽度，乌 =b+ 1.56占百 ; Ra 圆筒的平均半径

图 9.1.3 混凝土鞍座配钢垫板图
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9. 1.4 滑动式鞍式支座的坐落基础表面应配置平整光滑的钢垫板、聚四氟乙烯板或滚柱。

9 圄 2 腿式支座

9.2. 1 腿式支座适于 DN300~DN2000，且容器简体的高径比不大于 5 的立式容器支承用。腿式支

座可按现行行业标准《容器支座 第 2 部分:腿式支座~ NB/T 47065.2 选用。

9.2.2 腿式支座的数量宜采用 3 个或 4 个均布。

9.2.3 腿式支座直接焊在容器上不方便搬运时宜可采用螺栓连接的可拆结构上，或者直接在安装

现场焊接。对进行整体热处理容器的腿式支座采用现场焊时应预留预焊件。焊接时应避免焊缝重叠。

9.2.4 腿式支座不适用于有脉动疲劳失效的容器。

9.3 耳式支座

9.3 回 1 耳式支座适于悬挂于楼板、梁或钢架上的立式容器支承用。耳式支座可按现行行业标准《容

器支座第 3 部分:耳式支座~ NB/T 47065.3 选用。

9.3.2 耳式支座的数量宜采用 4 个均布。 DN:::二 700mm 的容器允许采用 2 个或 3 个;大直径和大载

荷容器的支座数量应根据计算确定。

9. 3. 3 容器外表面有保温层或支承跨距较大时可采用 B 型或 C 型。

9.4 支承式支座

9.4. 1 支承式支座适于带有凸形封头，容器公称直径为 DN800~DN4000，且容器的长径比 LIDN

不大于 5 ，容器总高度不大于 10m 的立式容器落地支承用。支承式支座可按现行行业标准《容器支

座第 4 部分:支承式支座~ NB/T 47065 .4 选用。

9.4.2 支承式支座采用多个均布，支座的数量应根据计算确定。

9.4.3 夹套容器的夹套承载受限制时也可直接将支座施焊于容器的下封头上，见图 9.4 .3 0

----

图 9.4.3 支承式支座

9.5 刚性环支座

9.5.1 对于壳壁较薄、外载荷较大的容器宜采用刚性环支座结构，刚性环支座可按现行行业标准

《容器支座 第 5 部分:刚性环支座~ NB/T 47065.5 选用，特殊情况采用非标准刚性环支座结构
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设计0

9.5.2 非标准刚性环支座结构参见图 9.5.2。如设备有外保温层，刚性环支座在保温层与地脚螺栓

之间应保留一定的支撑宽度。

t环板

筋板

地胸l螺栓孔

图 9.5.2 非标准刚性环支座结构

9.6 裙式支座

9.6.1 裙式支座适于容器的高径比大于 5 或者是重载的高径比不大的薄壁立式容器和塔式容器支

承用。塔式容器的裙式支座应按现行行业标准《塔式容器)> NB/T 47041 进行设计计算。

9 町 6. 2 裙式支座筒体与容器壳体的焊接宜采用对接型式结构。

9.6.3 裙座支撑的容器，底封头上的开口应引出裙座外部，一般情况下，裙座内部的接管不应留

有法兰接口。

9.6.4 与裙式支座相连接的壳体的壁厚不宜小于 6mmo 必要时，应对连接处包括温度梯度载荷及

其他载荷共同作用下的应力强度进行评定。

9.6.5 总高不大于 10m 的容器的裙式支座的基础环板和筋板的结构尺寸可参考图 9.6.5 和表 9.6.5 0

注 1 :地脚螺栓的数目取 4 的整数倍或 6 0

注 2: 裙式支座环板的厚度 ðb应根据计算确定，且不应小于 16mmo

注 3: 图中 ðos 为裙式支座名义厚度。

图 9.6.5 裙式支座
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表 9.6.5 裙式支座结构尺寸表 单位: mm 

螺栓规格 d A B C D E F 

孔116 20 110 40 70 130 80 6 

孔120 25 120 45 75 150 100 8 

M24 29 140 50 85 170 120 8 

岛127 32 160 55 95 180 140 10 

岛130 35 180 60 100 200 160 12 
L一一二一

9.6.6 裙式支座材料与容器塔釜材料选择为非同一种材料，符合下列条件之一时应采用过渡段，

过渡段的材料与容器塔釜的材料相一致。

1 塔釜设计温度: Td > 350"C或 Td < -20"C; 

2 裙座材料与塔釜材料相焊后，影响塔釜材料性能。

9.6.7 塔釜设计温度马> 350"C或 Td < -20"C 时，过渡段长度应为塔釜绝热层厚度的 4 倍~6 倍，

且不应小于 500mm; 塔釜设计温度-20"C 运 Td ::::;350"C 时，过渡段长度不应小于 300mm o
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10 进出口挡板

10. 1 缓冲板

10. 1. 1 除进口设有分布器外，下列情况下，应在容器进口接管处设置缓冲板:

1 进料对容器中物料的扰动影响工艺操作;

2 有腐蚀的液体，包括沸点以下的液体， ρν2大于 740kg/ (m . S2); 

3 非磨蚀的单相气体， ρv2 大于 2230kg/ (m . S2); 

4 非磨蚀的单相液体， ρv2 大于 9 OOOkg/ ( m . S2); 

5 有磨蚀的气体、蒸汽(气)及气液混合物。

注:ρ为介质密度， kg/m3 ; v 为介质流速， m/s o 

10. 1.2 缓冲板结构和尺寸参见图 10. 1.2 和表 10. 1. 2。图 10. 1. 2 中的 (b) 可用于容器内液面以下的

进料管口的缓冲结构。

A-A A-A 

2 、吃
俨斗

( a) 、
、
，
，
，
/

ku ( 

图 10.1.2 物料进口缓冲板

表 10.1.2 进口缓冲板挡板尺寸 单位: mm 

DN A B C t 

50 50 50 70 6 

65 65 65 85 6 

80 80 80 100 6 

100 100 100 120 6 

125 125 125 145 6 

150 150 150 170 6 
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表 10.1.2 (续)

DN A B C t 

200 200 200 220 6 

250 250 250 270 8 

300 270 270 290 8 

350 315 315 335 8 

400 360 360 380 8 

450 405 405 425 8 

500 450 450 470 10 

550 495 495 515 10 

600 540 540 560 10 

注 : t 值对于高合金钢可减少 1mm~2mmo

10.2 防涡流挡板

10. 2. 1 为避免容器中液体出料夹带气体，下列工况应在容器的液体出料管口处设置防涡流挡板。

1 与泵的人口直接相连的接管;

2 液体介质中含有颗粒物或悬浮物;

3 液相分层操作或液面不得扰动。

10.2.2 工艺专业元特殊要求时，防涡流挡板的结构和尺寸参见图 10.2.2 和表 10.2.2 0

A-A 

JE8 
( a) (a' ) 

图 10.2.2 防涡流挡板
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、
』
/

-hu /,‘\ 

( c ) 

、
、
}
/

'hu /''\ 

(c' ) 

B-B 

c-c 

注 1: (a) 、 (b) 、 ( c )型适用于清洁液体， (a') 、 ( b' )、 ( c' )型适用于液体中有沉淀层 o H3 值

可根据沉淀层的厚度确定。根据需要，容器上可单独设一个沉淀层的排净口。

注 2: 当防涡流要求严格时，可适当增加 φl 值。

图 10.2.2 (续)

表 10.2.2 防涡流挡板尺寸 单位: mm 

DN H j H 2 δl φl φ2 型式

50 25 25 6 100 60 ( a) 和( a' ) 

65 40 30 6 140 80 ( a) 和( a' ) 

80 45 35 6 160 92 ( a) 和( a' ) 

100 100 50 6 200 (b) 和 (b' ) 

125 125 50 6 250 (b) 和 (b' ) 

150 150 50 6 300 (b) 和 (b' ) 

200 180 50 6 400 ( c )和( c' ) 

250 200 50 8 500 ( c )和( c' ) 

300 225 75 8 550 ( c) 和( c' ) 

350 250 75 8 600 ( c )和( c' ) 
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表 10.2.2 (续)

DN HI H立 δ1 φ1 φ2 型式

400 280 75 8 650 ( c )和( C I ) 

450 315 100 8 700 ( c )和( C I ) 

500 350 100 10 750 ( c )和( C I ) 

550 385 100 10 800 ( c )和( C I ) 

600 420 100 10 850 ( c )和( C I ) 

注: 6 1 值对于高合金钢可减少 1mm~斗

10.3 进口分布器

10. 3. 1 对液体进料有分布要求的进料管应选择合适的分布器，根据容器直径的规格可选择单点喷

头分布、环管多点喷头分布、多孔直管喷淋分布、排管式喷淋分布、槽式孔流型或溢流型多点分布、

盘式孔流型或溢流型多点分布结构。

10.3.2 对气体进料有分布要求的进料管常用的分布器形式有宝塔形分布器、挡板式分布器、孔板

分布器。分布器的效果主要体现在阻力降小、分布均匀，不发生偏流。

• O. 3. 3 宝塔形分布器分布锥上部内直径分别取进口管内径的1/3 、1/2 、 l 倍，分布锥的半顶角分

别约为 15。、 30 0 、 45 0 0 分布锥的高度要保持一定的梯度，宝塔形分布器与管口底部距离 Hj 取 1/3D~

1/2D ， 宝塔形分布器高度尼取 (D十50~100)。分布器底部与触媒上部的高度要求比孔板分布器的

高度要求大。宝塔形分布器结构见图 10.3.3 0

图 10.3.3 宝塔形分布器

10.3.4 孔板分布器总的开孔流通面积应达到接管流通面积的1.25 倍~2 倍，孔径范围为 12mm~

30mm，开孔间距约为孔径的 2 倍，排孔间距可按孔距的三角形腰高确定，结构形式见图 10.3 .4 0
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进口
公称直径=A

一丁LFf一一一一一十一­

L一一一一一一一一上一一一二一一-i
孔板分布器

10.3.5 分离容器有切向进口的要求时，接管内壁与设备内壁相切对物料的导流作用明显。为避免

相切处焊接坡口难处理，保证焊接质量，在工程设计中应适当内移接管，如有磨蚀工况，应设置耐

磨板。耐磨板的规格、布置、结构形式见图 10.3.5 0

图 10.3.4

。
。
可
川
十
〔
叫
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10.4 气体出口挡板

10.4. 1 为减少气体出料的雾沫夹带和对容器中物料工况的扰动，可在容器的气体出口管处设置出

口挡板。出口挡板处的流通面积不应小于出口管的截面积。

10.4.2 气体出口挡板的结构和尺寸见图 10.4 .2 和表 10.4 .2 0
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n-50x6 

d!mm A!mm 

50 100 

65 130 

80 160 

100 200 

125 250 

150 300 

200 400 

250 450 

300 500 

350 550 

400 600 

450 650 

500 700 

550 750 

600 800 

n-M12 

图 10.4.2 气体出口挡板

表 10.4.2 气体出口挡板尺寸

B!mm C!mm D!mm 

160 200 130 

190 230 160 

220 260 190 

260 300 230 

310 350 280 

360 400 330 

460 500 430 

510 550 480 

560 600 530 

610 650 580 

660 700 630 

710 750 680 

760 800 730 

810 850 780 

860 900 830 

注 :E值对于高合金钢可减少 1mm~2mmo

C 

E!mm n!个

6 3 

6 3 

6 3 

6 3 

6 3 

6 3 

6 3 

8 4 

8 4 

8 4 

8 4 

10 6 

10 6 

10 6 

10 6 
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1 1 吊耳、吊柱

11 . 1 吊耳

11 . 1 . 1 容器为运输、安装及检修方便宜在容器相应部位设置吊耳或吊钩。

11. 1. 2 设备吊耳位置和数量的确定应满足下列要求:

1 保证设备吊装平稳;

2 满足设备结构稳定性和强度要求;

3 满足吊索和吊具的安装、使用、拆卸空间要求;

4 负荷分配应满足吊装要求;

5 利于设备就位及吊索、吊具的拆除。

11. 1. 3 吊耳的型式和选用可按现行行业标准《化工设备吊耳设计选用规范)) HG/T 21574 的规定。

设置尾吊的设备，应考虑尾吊处简体的变形，尾吊处筒体内部应设防变形支撑。支撑件可采用钢管

或型钢，支撑结构可采用一字支撑、十字支撑、三角形、带单竖向加强的平行支撑以及井字支撑等

结构。如有成熟使用经验，可采用其他型式的吊耳。

11. 2 吊柱

11. 2. 1 直立容器或塔器为装拆内件和检修方便宜在容器顶部设置吊柱。

11. 2. 2 吊柱选用可按现行行业标准《塔顶吊柱~ HG/T 21639 的规定。低温设备吊柱应在吊柱与简

体连接件之间增设绝热材料，低温设备吊柱的结构见图 11工20

H 

v") 

图 11.2.2 低温设备吊柱结构
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12 避雷针、接地板、铭牌座

12. 1 避雷针

12. 1. 1 高塔应考虑避雷电击设施。

12. 1. 2 附焊于塔器顶部的避雷针应由电气专业确定，由设备专业协助。

12. 1. 3 避雷针的型式及其连接应符合电气专业标准。

12.2 接地板

12. 2. 1 金属容器应设置静电接地板。

12.2.2 接地板应直接焊接于容器上或容器支座上。

12.2.3 接地板材料应选用镀钵钢或不锈钢。镀辞扁钢的最小截面积应大于 50mm2 ，厚度大于等于

2.5mm，不锈钢扁钢的最小截面积应大于 50mm2，厚度大于等于 2mmo 非金属垫片连接的法兰跨接

线最小截面积应大于 6mm2 o

12.2.4 接地板数量、规格和位置应符合电气专业标准。

12.3 铭牌座

12. 3. 1 立式设备铭牌座宜设置在离地1.5m 的高度处。

12.3.2 铭牌座方位应选择在设备面临走道的一侧。

12.3.3 铭牌座的高度应使铭牌露出保温层 20mm 以上。

12.3.4 铭牌座的材料可采用碳钢、低合金钢或不锈钢。
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13 焊接垫板、保温钉、保温支撑圈

13. 1 焊接垫板

13. 1. 1 对于需要进行焊后消除应力热处理的容器的梯子、平台、管架等焊接垫板或预焊件应在容

器进行消除应力热处理前全部施焊上，并随同容器一同人炉进行消除应力热处理。

13. 1.2 焊接垫板的形状可为矩形、圆形或椭圆形。采用矩形垫板时，垫板的四个边角应圆弧过渡，

圆弧半径不宜小于 20mmo

13. 1. 3 对于需要与壳体一同承载的焊接垫板，垫板的大小与厚度应根据局部应力的计算确定，且

垫板的最大厚度不宜大于壳体厚度。

13. 1.4 焊接垫板与壳体采用周边连续封闭焊的形式时，在垫板的表面上应设置排气口或泄漏信号

指示孔。

13. 1.5 焊接垫板或预焊件的材质宜选择与被敷焊壳体相同的材质。

13.2 保温钉

13. 2. 1 对于需要进行焊后消除应力热处理的容器的绝热层保温钉可采用卡扣、螺母、焊接垫板的

形式连接。卡扣、螺母、焊接垫板随壳体进行炉内消除应力热处理，保温钉在施工现场组装和施焊0

13.2.2 焊接垫板材料可采用宽度为 30mm~40mm、厚度为 3mm~4mm 的标准扁钢;焊接垫板与

壳体宜采用间断焊。

13.2.3 低温、高温或特殊场合下工作的压力容器的绝热层保植钉宜采用卡扣、螺母、焊接垫板的

形式连接。

13.3 保温支撑圄

13. 3. 1 直径大于 600mm，高径比大的直立容器或者绝热材料为砌筑块时，可采用保温支撑圈支承

固定绝热层材料。

13.3.2 当碳钢保温支撑固不宜直接焊在容器本体上时应采用螺栓连接的可拆式保温支撑圈，与本

体焊接的连接件材料应与本体材料相同。

13.3.3 保温支撑圈的厚度和间隔跨度以及与壳体的连接应根据计算确定。
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14 外轮廓尺寸与运输界限

14. 1 外轮廓尺寸

14. 1 圄 1 容器的整体结构设计应考虑容器运输、吊装、安装的外形尺寸限制。容器的外形尺寸指容

器最大的外轮廓尺寸或外延尺寸。外轮廓尺寸又可分整体外轮廓尺寸和运输外轮廓尺寸。

14. 1.2 容器运输外轮廓尺寸指容器的不可拆部分相对于运输摆放的长度、宽度和高度方向上的实

体尺寸。

14.2 运输界限

14.2. 1 容器的运输外轮廓尺寸限界应根据选择容器的运输方式确定。

14.2.2 容器选择公路、铁路、水路和航空运输时宜预先获得该路线运输管理的尺寸限制。

14.2.3 容器选择铁路运输时应符合现行国家标准《标准轨距铁路机车车辆限界} GB 146.1 和《标

准轨距铁路建筑限界} GB 146.2 的规定。

14.2.4 铁路运输的超限和非超限的容器的推荐值见表 14工40

表 14.2.4 容器铁路运输推荐值

外轮廓直径: 3300mm; 

非超限容器运输限界
外轮廓下部宽度: 3300mm; 

宽度中心线处局: 3500mm; 

外轮廓长度: 25500mm 

外轮廓直径: 4000mm; 

超限容器运输限界
外轮廓下部宽度: 4400mm; 

宽度中心线处高: 4000mm; 

外轮廓长度: 25500mm 

注:超限容器的运输需依照铁路部门超限货物运送办法办理。
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15 焊接结构

15. 1 设计原则

15. 1. 1 宜保持焊缝外形连续、圆滑，减少应力集中和焊接变形。

15. 1. 2 宜减少焊接工作量，操作方便。

15. 1. 3 宜减少填充金属。

15.1.4 应有利于坡口加工及焊透，减少各种焊接缺陷产生的可能。

15. 1.5 应有利于焊接防护。

15. 1. 6 应合理选择焊接方式及焊材。

15.2 焊缝表示

15.2. 1 容器的焊缝表示可用图示、焊缝符号和序列代号三种方法。

15.2.2 容器的焊缝选用图示方法表示时宜采用局部放大的剖视图或剖面图形式，并应标注出焊缝

尺寸。

15.2.3 容器的焊缝选用焊缝符号方法表示时，焊缝符号的基本符号、辅助符号、补充符号、焊缝尺

寸符号以及指引线应符合现行国家标准《焊缝符号表示法~ GB/T 324 和现行国家标准《技术制图 焊

缝符号的尺寸、比例及简化表示法~ GB/T 12212 的要求。

15.2.4 容器焊缝用焊缝符号表示时，指引线的箭头线应指向容器壁外表面，基准线细实线上方符

号和尺寸代表容器壁外侧焊缝;基准线虚线下方符号和尺寸代表容器壁内侧焊缝。

15.2.5 焊缝符号中的"尾部符号"标注的内容可参见现行国家标准《焊接及相关工艺方法代号》

GB/T 5185 。

15.2.6 容器的焊缝表示若涉及施焊过程控制内容，如反面清根、氧弧焊底焊、单面焊双面成形、

焊道间检测等宜采用专门文字表达。

15.2.7 容器的焊缝表示若在焊缝表格中表达时也可采用表 15.3.5、表 15 .4 .1 、表 15.5.1 、表 15.6.1 、

表 15.7.1 、表 15.8.1 中的序列代号表示。采用序列代号方法表示时，应注明本标准的标准号和年份。

15.3 对接焊缝

15.3. 1 表 15.3.5 的对接接头焊缝设计适用于焊条电弧焊、气体保护焊、埋弧焊的焊接方法。采用

其他焊接方法时，设计者应做相应的修改。

15.3 蜀 2 焊缝覆盖宽度 C、 C] (见图 15.3.2 )与焊接方法及工艺有关，应控制在 lmm~3mm。
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图 15.3.2 对接焊缝尺寸图

15.3.3 焊缝余高 h ， h1 (见图 15.3.2 )与焊接方法和焊接结构要求有关，应按表 15.3.3 控制，必

要时应采用机械方法铲除。

表 15.3.3 焊缝余高控制尺寸 单位: mm 

焊缝深度 h/h 1 

S/S 焊条电弧焊 埋弧焊

S三三 12 。~1.5 。~4

12 < S "，-二 25 。~2.5 。~4

25 < Sζ50 。~3 0~4 

S> 50 。~4 。~4

15.3.4 对两不等厚钢板的对接焊缝，当两板的厚度差 ð1一δ2;?:3mm 时，应按图 15.3.4对厚板进行

削边。

今川1 啥叫忐子才川1

注: 1~3 ( δ2-，) 1) ， 11~3hl ， 12~3h2o 

图 15.3 .4 对接接头削边尺寸图

15.3.5 表 15.3.5 序列代号中 DU1~DU29用于焊条电弧焊和气体保护焊。DU30~DU46用于埋弧焊。
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表 15.3.5 对接焊缝 单位: mm 

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

中| 山:川引 l 铜板拼接壳 l ~ DUl I 
体纵、环焊缝

喻叫 1尸引引
|钢板拼接壳| /千卡DU2 I 
体纵、环焊缝

8 5~10 12~20 

α 

α 600:1:50 50。土50 铜板拼接，壳 F DU3 I 版乙~苑赂族总部~ oc, I 
体纵、环焊缝b 1土 1 2士 l

PI 2士 l

α 

DU4 

8 5~10 12~20 

α 600土5。 50。土5。

b l土l 2士l

P 1+; 2土 1。

钢板拼接，壳

体纵、环焊缝

DU5 
铜板拼接，壳

体纵、环焊缝 f主二一

DU6 

DU7 

DU8 

δ 6~10 12~26 

α 40。土5。 35。土50

b 7+; 8+; 
。 。

P 1:1:1 11 

容器内无法施

焊，且允许有

衬垫板

容器内无法施

焊，且允许衬

垫板

筒体 DN注 600

的纵、环焊缝

/主L一

/￥二

板
寸
定

垫
尺
自

板
寸
定

垫
尺
自
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序列

代号

DU9 

DUlO 

DUl l 

DUl2 

焊缝型式

DUl3 I 在切切辑器豁达~

DUl4 I 影乡乡;;;;穷部恋沁33过 J

504 

表 15.3.5 (续)

基本尺寸/mm

δ 20~60 

p 60土2。

b 2:; 

P 2士 l

R 63 

A 16~60 

α 55。士5。

b 2土 l

P 21 

A 

α 55。土5。

b 2土 l

P 2+0 1 

H 5+; 8+ol 一 J

d 30~90 92~150 

卢 60土20 4。土2。

I I b I 士 l

P 2士 l

R 6+; 

δ|30~60|62~90 I I 

α| 55。土50 II 

卢 仇20 I 40::1:2。

11 b 。飞

P 2士 l

HI 
o-p 

2 

RI 6+; 
。

适用范围

壳体纵、环焊缝

铜板拼接，壳

体纵、环焊缝

钢板拼接，壳

体纵、环焊缝

钢板拼接，壳

体纵、环焊缝

钢板拼接，壳

体纵、环焊缝

焊缝符号 备注

产~_Y---

f半=

0-

λ买?

β 

r*-

才《 焊缝倒

置时采

用下部
α 

焊缝

严法 标识
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表 15.3.5 (续)

列
号
一

序
代
一

备注

DU1 5 

DU16 

DU1 7 

DU1 8 

DU1 9 

DU20 

焊缝型式

α 

基本尺寸/mm

d 30~90 

α 65 0土50

卢 8。土20

b 21 

P 2土 1

H 8:1:2 

δ 30~90 

α 65。士50

p 8 0士2。

b 8飞

H 81 

δ :s; 20 

α 600:1:5 。

b 2斗。 5

。

P 1+0 5 
。

8 二，， 22

卢 10。土2。

b 2~5 
。

P l十D.5
。

R 5土l

151 乏主 18

α 65。士50

b 2十{).5
。

P 315 

适用范围

筒体 DN < 600 

的环焊缝

焊缝符号

)!Lc 

壳体纵、环焊缝

筒体 DN < 600 

的环焊缝，且允

许衬垫板

壳体 DN < 600 

的纵、环焊缝

壳体 DN < 600 

的纵、环焊缝

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工

ß 
\ I IX 

PXH'\中
/一--飞二，-一

/L<SA

/旦旦~SA

~一

垫板尺

寸自定

SA表示

氧弧焊

底焊

SA表示

氧弧焊

底焊
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序列

代号

DU21 

焊缝型式

巳〈己

表 15.3.5 (续)

基本尺寸/mm

δl 三三 18

α 65。士50

b 2十D.5
。

P 3fD.5 
。

E 二~4

01 三 18

p 120士2.5 0

DU22 I 创~"'" "'" ~、黯然，，"'"~ "'l ~ I I I b 
2十D.5

。

P 3飞 5

R I 6:1: 1 

01 三三 18

β 山2.5 0 I 
b 2~.5 

。

DU23 
巳〈古 P 3~.5 

。

R 6土 l

E 二三 4

δI > 18 

α1 60。土50

α2 65 0土50

DU24 叮

b 2~.5 
。

H 3+1.0 
。

P 4+~0 
。

δl > 18 

αl 60。土5。

α2 65。土5。

DU25 已。 b 2 fD.5 
。

H 3+1.0 
。

P 4+1.0 
。

E ~4 
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适用程围

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工。

邻近的复合层

表面应做保护

处理，防止打磨

颗粒影响

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工。

邻近的复合层

表面应做保护

处理，防止打磨

颗粒影响

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工。

邻近的复合层

表面应做保护

处理，防止打磨

颗粒影响

焊缝符号

卢

产L一

产L一

f普-

/普

备注

采用埋

弧焊时，

E至少应

取 8mm

采用埋

弧焊时，

E至少应

取 8mm

采用埋

弧焊时，

ε至少应

取 8mm



表 15.3.5 (续)

列
号
一

序
代
一

焊缝符号 备注

DU26 

焊缝型式 基本尺寸/mm

01 > 18 

αl 65 0土5。

p 120士2.5。

b 2呻 5
。

H 3+~0 
。

P 4+~0 
。

适用范围

复合板对接纵、

环焊缝，复合层

侧能够清根、打

磨或机械加工
厅去一

DU27 

δl > 18 

α 

F 120土2.5。

b 2+0.5 
。

H 3+1.0 
。

P 4+~0 
。

E ~4 

复合板对接纵、

环焊缝，复合层
采用埋

侧能够清根、打
β 弧焊时，

磨或机械加工。

/哥二 e至少
邻近的复合层

应取
表面应做保护

8mm 
处理，防止打磨

颗粒影响

容器内部有非
衬里侧

金属衬里的钢 卢零二 焊缝
板拼接，壳体

磨平
纵、环焊缝

DU28 

δ1 1 6~18 

αI 600士5。

b 2:1:1 

DU29 

α 

p I 2土 l

δl 20~60 

α 600士5。

b 2士 l

P 6+210 0 

容器内部有非

金属衬里的钢

板拼接，壳体

纵、环焊缝
f买一

明
缝
平

扛
焊
磨

喃翅才 d 4~10 钢板拼接，壳

r二DU30 I 
b 体纵、环焊缝

。

钢板拼接，壳

U斗DU3 1 I 院历勿组迟迟~ '""1 |体纵、环焊缝

DU32 
铜板拼接，壳

体纵、环焊缝

507 



表 15.3.5 (续)

序列

代号
备注焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号

DU33 

α 

d 16~30 

α 450~70。

b 2+~~ 
1.0 

P 8+7~ 
-1.0 

钢板拼接，

壳体纵、环

焊缝

ð [ 1O~20 22~30 

钢板拼接， α 

αI 65 0:1:5 。 60。土5。 fL DU34 ~伤残这部~~ ,_[ 壳体纵、环
2+1.0 2+~ ~ 

焊缝1.0 •1. 0 

p [ 6+7~ 62; 1.0 

DU35 

A 6~20 

α 600:1:50 

b 2+~~ 
1.0 

P 6+~~ 
-1.0 

壳体DN二，， 600

的纵、环焊缝
干
一
合

于
Sp 表示

于工封

底焊

DU36 

DU37 

DU38 

d 6~16 18~30 

α 55。土5。 50。土50

b 2+~~ 4+1.0 
-1.0 -1.0 

P 3+~ ~ 3+;~ 
1.0 -1.0 

壳体 DN注

2000 ，不用或

无法用机械

方法加工坡

口的环焊缝

壳体 DN < 
600 的纵、环

焊缝，且允

许衬垫板

壳体 DN < 
600 的环焊

缝，且允许

衬垫板

~F 

/兰二

SF表示

手工封

底焊

垫板尺

寸自定

垫板尺

寸自定
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序列

代号

DU39 

DU40 

DU41 

DU42 

DU43 

焊缝型式

I~微波盟~~ ._T 

d 

卢

b 

P 

R 

δ 

p 

川 b

P I 

R I 

d 

α 

b 

P 

δ 

α 

b 

P 

H 

d 

p 

b 

P 

R 

表 15.3.5 (续)

基本尺寸/mm

16~40 42~80 

12。土20 100土2。

1+~~ 
一1.0

1+~~ 
-1.0 

5+lO 
1.0 

5十1.0
一1.0

5十1.0
。

5+~0 
。

16~40 42~80 

12。士2。 100:1:20 

2~5 
。 2~5 

2+~~ 
-1.0 2+~~ 

一1.0

5+~0 
。

5+~0 
。

20~60 

( 550~750 )土50

。+200 

6刊:

( 550~750 )土5。

。+20 0 

6f; 

r~o 
。 ! 

40~90 95~160 

120土2。 10。土20

O+~O 
。

8+~ ~ 
-1.0 

10γ 

适用范围

铜板拼接，

壳体纵、环

焊缝

钢板拼接，
壳体纵、环

焊缝

铜板拼接，

壳体纵、环

焊缝

铜板拼接，

壳体纵、环

焊缝

钢板拼接，

壳体纵、环

焊缝

焊缝符号

/且-:{_SA

卢

产L一

f买一

ß子

/4-

备注

SA表示

氧弧焊

底焊
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表 15.3.5 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

I ð I30~|65~|95~ δ60 I 90 I 130 

α 700土50

β l归。|阳o I 归。 铜板拼接， F 
DU44 院及矿石奋极乐~....~ 地| 川 b 。γ 壳体纵、环 厅去二

PI 3+~ ~ 
焊缝

1.0 

HI 1O+~~ 
-1.0 

RI 1011: 

DU45 

DU46 

δ 30~60 

α 700:1:5 。

β 100土2 0

b 2+~~ 
-1.0 

P 2+;~ 
-1.0 

H 10420 0 

A 30~40 42~60 

α 80。土5。

β 100土 1 0 50:1:20 

b 8+;~ 1O+;~ 
-1.0 -1.0 

H 1011: 

15.4 接管与壳体的连接焊缝

可α
生
γ

JHr 

prz 
'
环

接拼
纵
板
体
缝

钢
壳
焊

筒体 DN < 
600 的环焊

缝，且允许

衬垫板
AL 垫板尺

寸自定

15.4.1 表 15 .4 .1 的接管与壳体连接焊缝设计适用于焊条电弧焊、气体保护焊的焊接方法。采用其

他焊接方法时，设计者应做相应的修改。
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表 15.4.1 接管与壳体的连接焊缝

序列

代号
焊缝型式 焊缝符号 备注基本尺寸/mm 适用范围

1.非焊透场合接管与

产巨
ß=45 0ct50 

壳体间焊缝
b=HO.5 

Gl V/X~口曲作她已过 l H~ðt 
2. 小壁厚的容器

K~6 
3. 非腐蚀性介质容器

4. 一般 ðt 二;，: ð，l2

G2 

卢=50。土5 。

b=2+0.5 
P=HO.5 

K~δ/3 ，且 K~6

1 低、中压压力容器

2. 一般冯主;，: ð,l2 

3. 一般 ð8=4~26

PP-­
p--

y
出
一

卢=20。士20 1.凸形封头及平盖与 p 
b=2土0.5

G3 ~钢己心.:t I P=2土0.5
接管的焊缝

产R=6~13 2. 一般 ðt ;三 δ812

K~ð/3 ， 且 K二;，: 6 3. 一般 16 <δ8~50 

β=50。土5。 1.低、中、高压压力容
b=2ctO.5 

β 

G4 时约'/~究淤毛毛~ I P=2土0.5
器且内侧允许清根施焊

卢华K~ð/3 ， 且 K~6 2. 一般 δt~ðs/2

Kl 二;，: 4 3. 一般 δs=8~50

G5 

卢=200土20

b=2土0.5 I 1 凸形封头及平盖与
P=2土0.5 I 接管的焊缝

R=6~13 I 2 一般 ðt~ð，/2
K~ðt/3 ， 且 K~6 I I 3. 一般 ðs=8~50

Kl~4 

卢

~ K "t-.PxR'(J 
ÍK~广飞广
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序列

代号

G6 

G7 

G8 

G9 

G1 0 

512 

焊缝型式

J f///嗦组"-"'1

:~茶r

表 15.4.1 (续)

基本尺寸/mm

β=50。士5。

b=2士0.5

P=2土0.5

适用范围

l 低、中、高压压力容

器且内侧允许施焊、外

侧清根

K注 ð/3 ， 且 K注 6 I 2. 一般 ðt注 δ，12

卢'=500 :1:5 。

b=2:1:0.5 
P=l土0.5

K主"6

卢=30。士50

(当 ðs~20mm 时)

3 一般 ðs=8~50

l 低、中、高压压力容

器且内侧允许施焊、外

侧清根

2. 一般《二" ð,l2 
3. ~般 ðs=8~50

1.用于锅炉汽包接管

焊缝

2. Cr-Mo 钢或标准抗拉

强度下限值大于等于
ß=200士50 n-"- \ I 54~MPa 的低合金钢接

(当 ð， >2υmm 时) 管焊缝

b=8~12 焊后应除去焊缝根
K~ð/3 ， 且 K二，， 6 部3 ，并将焊根部打磨平滑

ß=20。土2。

b=2士0.5

P=2士0.5

R=6~13 

K二"ð/3 ， 且 K~6

β=200士2。

b=2土0.5

P=2土0.5

R=6~ 13 
K~6 

4. 焊缝表面圆滑过渡

1.球形、椭圆形封头上

接管轴线与封头经线相

垂直焊缝

2. ~般 δt 二三ð，/2

3. →般 16 <δs 三三 50

1.球形、椭圆封头上接

管轴线与封头经线相垂

直焊缝

2. 一般在注 ðs/2

3. 一般 16 < ðs 运 50

焊缝符号 备注

广丐

产FF

户主|tI

低温或疲

rr 劳载荷场合应清根，

焊缝表面

圆滑过渡

/坷



表 15.4.1 (续)

序列

代号
焊缝型式 焊缝符号 备注基本尺寸/mm 适用范围

Gl1 

卢=500士50

b=2士0.5

p=O+~ 

H 一主二主一

2 
K=0.15ðs ' 且 K二三 6

1.中、高压压力容器且

内侧允许清根施焊

2. 一般 ðt~ J，l2

3. 一般 ðs > 12 
产古书

卢=50。土50
1. Cr-Mo 钢或标准抗拉 低、温或疲

b=2土0.5

P=O飞 强度下限值大于等于 卢 劳载荷场

G12 I "",T t/ /.巨型交基斗 / I o, -P 
540MPa 的低合金钢容器 o 合应清根，

H=一一一一 2. 一般 δt 二'" 15,/2 焊缝表面
2 

K=0.3δ" 且 KE主 6 3. 一般 δs> 12 圆滑过渡

Gl 3 

卢二20。士20

b=2:l:0.5 

P=01: 
H= o, -P 

2 

1.球形、椭圆形封头上

接管轴线与封头经线相

垂直焊缝

R=6~13 I 3 一般 16 <δs 运 80
K=0.15ð" 且 K~6

2. 一般 A 二"'15，12

ρ
μ
'
λ叫J
一
飞
飞

R-
t口
二H

E
」l!

ß=20。土50
1. Cr-Mo 钢或标准抗拉 低温或疲b=2土0.5

P=2士0.5 强度下限值大于等于 卢 劳载荷场

Gl4 I .r/~/λ注'"'i , \ I o, -P 540MPa 的低合金钢容器 产噜 合应清根，
H=一一一

2 2. 一般 ðt~ δ，12 焊缝表面
R二8

3. 一般 ðs > 16 圆滑过渡
K二三 0.3ðs ， 且 K二"， 6

Gl 5 

ß，=45。十5。

卢2=50。十50

b=2:l:0.5 
p= 0+~5 

H=2ðs/3 
K二"'0.1515" 且 K~6

1.中、高压压力容器且

内侧允许清根施焊

2. 一般仇二三δ，12

3. 一般 δ，> 12 

ßl 
Kt\Px~乡/

/ Ib"-
I ß2 
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

卢1=45 0+5 0

ß2=500 +5 0 

1.中、高压压力容器且
低温或疲

b=2土0.5 A 劳载荷场

Gl 6 I ，<，<，IVA/2划"'-"1 _1' P=O飞 内侧允许清根施焊 ff 合应清根，H=一 2~ 
2 一般 A二，， 15/2

焊缝表面
3 3. 一般 δs> 12 

圆滑过渡
K=0.3乱，且 K注 6

Gl7 

βl二300土20

ß2=40 0 +20 

b=2土0.5

P=2土0.5

R=8 
H=10 ( 当 ðs三三50 时)

H=15C 当 δs> 50 时)

K=0.15朵，且 K~6

1.球形、椭圆封头上接

管轴线与封头经线相垂

直焊缝

2. 一般 A二三 δ/2

3. 一般 16 < ðs运 80

卢l

k飞P 拟 R 句
r V H b /… b\ 
/卢z

Gl 8 

Gl9 

β1=300土2 0

卢2=400+20

b=2土0.5

P=2土0.5

R=8 
H=l O( 当 δs 三三 50 时)

H=15C 当 ðs > 50 时)

K二0.3ðs ' 且 K~三 6

b=l士。 .5

K=ð, (当 δ，< 6 时)

K~6 ， 且 2K二" 1. 8δt 

(当冯主主 6 时. ) 

1.球形、椭圆封头上接

管轴线与封头经线相垂

直焊缝

2. 一般 δt 二，， 15，12

3 一般 16 < ðs :S; 80 

1.非焊透场合接管与

壳体问焊缝

2. 用于碳素钢时，→般

ðs < 12; 用于奥氏体不
锈钢时，一般 ðs < 16 

ß1 

K~pxR 今
r Hb / -- 'b飞

/在

f卜

020 

ß=500c1::_ 5 。

b=2 c1::_0.5 
H=2δ/3 

K=ð, ( 当 δ，< 6 时)

K=6 (当 ð， ~6 时)

K1=0.5码，且 K1 二，， 6

1.非焊透场合接管与

壳体间焊缝

2. 管壁薄而壳壁厚场

合的焊缝

3. 用于碳素钢时，一般

ðs < 12; 用于奥氏体不
锈钢时，一般 ðs < 16 

向
件
险

β
'

…HH 
K
一
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

1.非焊透场合接管与

壳体间焊缝
ß=50。土5。 2. 管壁薄而壳壁厚场 b 
b=2:1:0.5 

r于ik021 I t卢也比号〈二L〈/兹~飞'-."l I H=ðt 
合的焊缝

K二"'ðt ，且 K二"， 6 3. 用于碳素钢时，一般

δs < 12; 用于奥氏体不

锈钢时，一般 ðs < 16 

022 

023 

024 

卢)=45。土50

卢2=50。十5。

b=2士0.5

H=2ð,l3 
H)=δt 

K=0.5ðt ， 且 K~6

β=50。士50

b=2土0.5

H=2ðs/3 
K=0.5ðt ， 且 K二"， 6

ß)=300:l:2。

β2=400+2。

b=2土0.5

P=2 :1:0.5 
R=8 

K=0.15ðs ' 且 K;主 6

H=HX 当 δs~50 时)

H=15C 当 ðs > 50 时)

1.非焊透场合接管与

壳体间焊缝

2 一般 ðt""ðs/2
3 一般 12 <δs运 50

1.非焊透场合接管与

壳体间焊缝

2. 一般 δt幻ðs12

3 一般 12 <δs 三三 50

1.球形、椭圆封头上接

管轴线与封头经线相垂

直焊缝

2. 一般 ðt~ðs/2

3. 一般 16 < ðs~80 

ßl 
K队 H 夕

í Hll~ 
/在

卢
b

卢

025 

卢1=20。土2。

卢2=700:1:5 0

b=2土0.5
P=2土0.5

H~8 

K)=ðt/3 ， 且 K) 二"'6

K2注 4

1.凸形封头及平盖与

接管的焊缝

2. 一般 δt~ðs/2

3. 一般 ðs =8~50 

ß1 
卢2

~Kl~ PIY 
!K2V---'_广一
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

~气

ß=200土2 0
1.非焊透场合接管与壳

b=2士0.5

Kj 二三 1.4ö(， 且 Kj~6 体间焊缝 b 

G26 I 边Î Æ吨伫心二轮椅快\l ) I K2 二三 δeC当 Öe 三三 8 时) 2. 非疲劳载荷、低温和大 /叫γ
K2=0.7δe 或 K2=8 温度梯度场合

取大值(当 Öe > 8 时) I 3. 容器内有棚子的施焊剁牛

G27 

G28 

G29 

β=200士2。

b=2土0.5

Kj 二~ 1.4öt , _且 Kj~6

K2~ δeC当 δe 三三 8 时命)

K2=0.7δG 或 K2=8

取大值(当 δe> 8 时)

K3 三~6

ßj=15。土2 0

ß2=45 0土5。

b=2士0.5

P=2土0.5

Kj=冯/3 ，且 Kj 注 6

K2~ δl 当 δe~8 日才)

K2=0.7öe 或 K2=8

取大值(当 δe> 8 时)

βj=35 0土2 0

卢2=500+5 0

b j =5土 l

b2=2土0.5

P=2士。 .5

Kj =ös/3 ，且 Kj~6

K2=öe ( 当 δe 三三 8 时)

K2=0.7öe 或 K2=8

取大值(当 δe> 8 时)

1.非焊透场合接管与壳

体间焊缝

2. 非疲劳载荷、低温和大

温度梯度场合

3. 容器内有较好自饰自焊条件

4. 允许接管有内伸

1.非疲劳载荷、低温和大

温度梯度场合

2. →般冯主主人/2

3. 一般 ös~ 16 

l 非疲劳载荷、低温和大

温度梯度场合

2 一般 öt~ ö，l2 ， ö(~8 

3. 一般 8 < Ös 运 25

yt 

产业

卢l

产j

G30 

βI二500土5。

β2=20。土2 0

b=2:J::0.5 

P=O~ 

Kj=ö/3 ， 且 Kj 二~6

K2=öe ( 当 Öe 三三 8 时)

K2=0.7öe 或 K2=8

取大值(当 δe> 8 时)

1.非疲劳载荷、低温和大

温度梯度场合

2 一般 δt~δ/2 ， δt~8

3. 一般 16 <δs运 38

β
b
/

玉
的

P
一

! K

一
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

卢'=50。土5。

b=2士0.5

Kj~ðt，且 Kl~6 1.非焊透场合 F 

G31 IAf也夜也汉〈组织忧心斗 I I K2~ðl 当 δe:;;; 8 时) 2. 一般 ðt~ð.J2 产旦卡
K2=0.7δe 或 K2=8 3. 一般 8 < ðs < 25 
取大值(当 ðe > 8 时)

H=0.7δt 

卢=50。士5。

b=2土0.5

Kj=哉，且 Kj 注 6
1.非焊透场合

β 

G32 I ~~岳可以分龄况 IIK空"二，. ð~‘(当 δe:;;; 8 时) 2. 一般 ðt~ðe/2 产咔K2=0.7ðe 或 K2=8
3. 一般 8 < ðs < 25 

取大值(当 ðe > 8 时)
Hj=0.7δe 

H2=ðt 

βj=20。士2。

ß2=50。土5。

b=2:l:0.5 1.非疲劳载荷、低温和

尸号
P=2士0.5 大温度梯度场合

G33 Iu:?r♂~~~型号守~ I I Kj=ðs ， 且 Kj~6
2. 一般 ðt~ðef2

K2~ δ正当人三三 8 时)
3. 一般 8 < ðs "三 38

K2=0.7ðe 或 K2=8

取大值(当 ðe > 8 时)

焊缝符号

ß=45。土5。 1.接管壁厚较大而壳 β 右侧 A表

b=2:l:0.5 体壁厚较小

卢
示接管与

G34 I fl! "l ~- \ I P=2土0.5 2. 接管直径较小 壳体连接
K=冯/3 ，且 K~6 3. 内部不宜施焊 型式为安

放式

G35 
卢'=45。士5。

K=ð/3 ， 且 K~6

1.接管壁厚较大而壳

体壁厚较小

2. Cr-Mo 钢或标准抗拉

强度下限值大于等于

540MPa 的低合金钢接

管焊缝

3. 焊后宜去除垫板

4. 焊缝外表面圆滑过渡

A

一
卢

β
'
5
=
 

」
1

坠

焊缝符号

右侧 A 表

示接管与

壳体连接

型式为安

放式
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

焊缝符号

ß=45 0土5。 1.接管壁厚及壳体壁 F 右侧 A 表

G36 I 飞 J 卜却吐/ I , \, 
b=2士0.5

厚均较大 卢特
示接管与

P二2士0.5 壳体连接
K=δt/3 ，且 K二"， 6 2. 内部允许施焊

型式为安

放式

1.接管壁厚较大而壳 焊缝符号
β=25 0土50 体壁厚较小 F 右侧 A 表
b=2土0.5

2. ðt > 16 产业
示接管与

G37 I I ,,-,,)J P I P=2土0.5

R=6~13 3. 球形、椭圆封头上接 壳体连接

K=ðt/3 ， 且 K二"， 6 管轴线与封头经线相垂 型式为安

直焊缝 放式

ßl=25。土5。 1.接管壁厚及壳体壁 焊缝符号
卢2=50。土50 厚均较大 ßI 右侧 A 表
b=2土0.5

2. 内部便于清根施焊 fT 示接管与G38 I "叫刘:1/ I t t P=2士0.5

R=6~13 3. 球形、椭圆封头上接 壳体连接

H=ð/3 管轴线与封头经线相垂 型式为安

K=δ/3 ，且 K?!6 直焊缝 放式

G39 

卢=45 0土50

C=3~6 

K=ð/3 ， 且 K二"， 6

1.接管直径较小，便于

焊后锥车

2. 接管壁厚及壳体壁

厚均较大

3. 疲劳载荷、大温度梯

度场合

4. 焊缝外表面圆滑过渡

卢
卢

焊缝符号

右侧 A 表

示接管与

壳体连接

型式为安

放式

G40 

β=25 0士2。

C=3~6 

R=6~13 

K二码/3 ， 且 K?!6

1.接管直径较小，便于

焊后锺车

2. 接管壁厚及壳体壁

厚均较大

3. 疲劳载荷、大温度梯

度场合

4. 焊缝外表面圆滑过技

卢j一

焊缝符号

右侧 A 表

示接管与

壳体连接

型式为安

放式
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

λ 

ßl=40。土5。
焊缝符号

ß2=45 0土2。 1.接管壁厚较小而壳 卢l 右侧 A 表

' 
P=2土0.5 体壁厚较大 产阜 示接管与

G41 I R=6 2. 用于锅炉汽包或联 壳体连接
H三三 6

箱的接管与壳体连接 型式为安
K=ðtf3 ， 且 K~6

放式

G42 

卢=60。土2。

R=3 
K=l .4ðt 

1.非焊透场合

2. 接管壁厚较小而壳

体壁厚较大

3. 用于锅炉汽包或联

箱的接管与壳体连接

焊缝符号

右侧 A 表

示接管与

壳体连接

型式为安

放式

?
从
二

J
到
一

少
=川

出
一

1.非焊透场合
焊缝符号

自1 右侧 A 表
β1=25 0士20

卢
示接管与

G43 I f'"7去..，...-，:::持平￠路部N 叫 I I β2=30。士20 3. 接管直径较小
壳体连接

H工δt 4. 用于锅炉汽包或联

箱的接管与壳体连接
型式为安

放式

卢'=25。士20 (当人 1.球形、椭圆封头上接
三三 20 日才) 管轴线与封头经线相垂
卢=20。土20 (当 δs 直焊缝 卢

G44 I /，好究溺挝、只~ J 1>20 时) 2. 疲劳载荷、大温度梯 产生b=2土0.5 度场合
P=2土0.5

R"~至 8 3. 疲劳载荷场合焊缝

r~ 18 内外表面焊后磨平

1.疲劳载荷、大温度梯

度场合

卢=300士50 (当 δs 2. Cr-Mo 钢或标准抗拉

三三 20 日才) 强度下限值大于等于

f主LG45 I 仄 ~_V/予安慰涩平心心斗、过/ I 卢=25 0土50 (当 ðs 540MPa 的低合金钢接

> 20 时) 管焊缝

r> 18 3. 焊后宜去除垫板，疲

劳载荷场合焊缝内外表

面焊后磨平
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

l.接管轴线与壳体经

ßl=65。土20
线相垂直焊缝

ß2=70。土2。 2. 疲劳载荷、大温度梯 ßl 

b=2士0.5 度场合

产;G46 I J伊呢溜怒已斗斗斗心、-:i I I P=2土0.5 3. 接管壁厚及壳体壁
H=ð,!3 

厚均较大
r> 18 

4. 疲劳载荷场合焊缝

内外表面焊后磨平

l.球形、椭圆封头上接

β1=200土2。 管轴线与封头经线相垂
ß2=30。土2。 直焊缝
b=2土0.5

2. 疲劳载荷、大温度梯
P=2土0.5

G47 I ~怒额已号公心、冯/ R=8 度场合

r> 18 3. 接管壁厚及壳体壁

H=HÄ 当ðs~50 日才) 厚均较大

H=15C 当 ðs >50时) 4. 疲劳载荷场合焊缝

内外表面焊后磨平

β1=200:1:2。
l.球形、椭圆封头上接

ßl 卢2=30。土20

b=2土0.5 管轴线与封头经线相垂

/吁G48 I J乡究3股公七次':1 , I P=2士0.5 直焊缝
R=8 

2. 接管直径较小
r> 18 

G49 

β1=300:1:5 。

卢2=45 0土5。

b=2士0.5

P=2土0.5

K=ðtf3 ， 且 K二"， 6

l.非径向接管

2. 一般 ðt ?:-ðel2 或 δt 二"， 6

3. 一般 8~ðs < 25 

A
A
b二

J= 
坠
-

β1=30。士50
I 非径向接管

2. 非疲劳载荷、非低温
卢l

ß2=45。士5。

fl 050 I r7工?飞| ~腿悴'" • I b=2土0.5 和非大温度梯度场合
P=2:1:0.5 3. 一般 δt注 ðe/2 或 δt?:- 6 

K=ðtf3 ， 且 K?:-6
4. 一般 8~ðs < 25 
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表 15.4.1 (续)

序列

代号
备注

051 

052 

053 

054 

055 

焊缝型式 基本尺寸/mm

卢1=35 0土2 0

β2=45 0土2。

b=2土 l

P= 1. 5:l:0. 5 
K=δ/3 ，且 K"3 6

β1=35 0土2 0

卢2=45 0士2 0

b=2士l

p工1.5土0.5

K二;V3 ，且 K二，， 6

K2=6 

β1=35。士2。

卢2二45 0士2 0

b 1 =2土 l

b2二5
K=6 

ßl=35 0土20

卢2=45。士2。

b1=5 
b2=2士 l

K=6 

α=65 0土2。

b=2土0.5

P=2士0.5

R=2δs 

适用范围

斜接管与壳体连接一般

A运 12

斜接管与壳体连接内部

允许施焊

1.非焊透场合

2 斜接管与壳体连接

3. 内部允许施焊

4. 非疲劳载荷、非低温

和非大温度梯度场合

5. 一般 δs 三三 12

1.斜接管与壳体连接

2. 内部允许施焊

3. 非疲劳载荷、非低温

和非大温度梯度场合

4. 一般 δsζ25

1 疲劳载荷、大温度梯

度场合或有振动场合

2. 壳体易翻边

3. 一般 ðs 三三 12

4. 疲劳载荷场合焊缝内

外表面焊后磨平

焊缝符号

卢

卢ι

K t\ "bl 

r VPI" / . ~ IbÌ' 

I ßl 
卢2

1; 8
'
b
/

一
-
b
R
Y

-P K
一

绘节点图
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表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

代号

λN 
l 疲劳载荷、大温度梯

度场合或有振动场合
α=65 0:1:2 0 I~ 接时边或锻制G56 I t Ùα吹草去\飞Y ____J I b=2土0.5

3. 一般 8<δs 三三 25
绘节点图

P二2士0.5

4 疲劳载荷场合焊缝

内外表面焊后磨平
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G57 

G58 

G59 

G60 
、，、

G61 

当 α 三三 30。时:

β二" 50。

b=2:1:0.5 
P=2土0.5

1.喇叭口接管与壳体

连接

2. 多用于管壳式换热

器壳程接管

pbL 

P

一
一

1.壳壁或接管壁均较薄 I _ K~\. 
R= ( 1 .4~2.5)δs I 2 内部允许施焊 | 产丰二

K=飞 I 3. 不宜用于密封性要 I I 
-- -.- 求高的场合 | 或绘节点图

R=2δp 

K= 1.4ðt 

卢1=50。土5 。

卢2=200土2。

b=2土0.5

P=2士0.5

K=ð/3 ， 且 K';;三 3b

卢=500土5。

b=2土0.5

P=2土0.5

K1=δ/3 ， 且 K1 二三 6

K2=ðeC 当 ðe 三三 8 时)
几工(J.7ði 当 ðe >8 时)

1.衬里或复合板制容器

2 接管内伸可采用平

齐式

1.衬里或复合板制容器

2. 衬里间可用搭接焊缝

1.非疲劳载荷和非大

温度梯度场合

2. 衬里或复合铜板制

容器

3. 衬里间可采用搭接

焊缝

绘节点图

绘节点图

绘节点图



表 15.4.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸Imm 适用起围 焊缝符号 备注

代号

厂司主
1.非疲劳载荷和非大

ß=200土20 温度梯度场合

G62 I 
K 1=ðt 2. 衬里或复合铜板制|

绘节点图1一斗UII ~占 !s'• I I K2=ðe ( 当 δe"二 8 时) 容器

K2=0.7ðeC 当人 >8 时) I 3. 衬里之间可采用搭
接焊缝

G63 

卢=500土5。

b=2+0.5 
P=2土0.5

K23 1/3ðt ， 且 K二"， 6

1.低、中压带非金属衬

里压力容器

2 一般 ðt 23δs12

3. 一般 ðs运 16

p
b

土
ht 

衬里侧焊

缝磨平，转

角处圆滑

过技

G64 

卢1=45 0+5 0

ß2=500十5 。

b=2土0.5

P=O+~ 

H= 3_至
3 

K=0.3ð" 且 K236

1.中、高压非金属衬里

压力容器且内侧允许清

根施焊

2. 一般 ðt 二注兰叫ðsl
3. 一般 ðs 二注"， 2却0 

产专
衬里侧焊

缝磨平，转

角处圆滑

过渡

G65 

卢1=15。土2。

卢2=45。土50

b=2士0.5

P=2土0.5

K1=ð/3 ， 且 KI 236

K2 二'" ðeC当 δe :S; 8 时)
K2=0.7ðe 或 K2=8

取大值(当 ðe > 8 时)

1.低、中压带非金属衬

里压力容器

2. 一般 ðt注 ðs/2
3. 一般 ðs :S; 16 

肌
一
-

p
b
L
一

P

一
一

坠
­

K
一
一

衬里侧焊

缝磨平，转

角处圆滑

过渡

G66 

卢1=15 0土2。

卢2=45 0土50

b=2:l:0.5 
P=2 :l:0.5 
H=2ðs/3 

K1=δ/3 ，且 KI 236

R5 I K2 23 δeC 当 ðe 三三 8 时)

K2=0.7ðe 或 K2=8

取大值(当 ðe > 8 时)

1.低、中压带非金属衬

里压力容器

2. 一般冯主δ，12

3. 一般 ðs :S; 36

绘节点图

衬里侧焊

缝磨平，转

角处圆滑

过渡
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表 15.4.1 (续)

焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

ßl=45 0+5。

卢2=500十50 1.复合板壳体与不锈
b=2土0.5 钢接管焊接
P=O+~ 2. 内部允许施焊 绘节点图

H 一F25 一 3. 复合板基材坡口处
3 堆焊过渡层至少 3mm

K=0.3ðs1 ' 且 K二，， 6

ßl=450+50 
I 复合板壳体与堆焊

ß2=500+5。
接管焊接b=2:1:0.5 

P=O飞 2. 内部允许施焊

H 一一旦L
3. 复合板基层及接管| 绘节点图

3 基层在焊缝处削除

e二，， 4 2mm，采用过渡层焊接

K=0.3缸，且 K~6 后进行面层焊接

序列

代号

G67 

G68 

卢L
R
U

15.4.2 表 15 .4 .1 的接管与壳体连接焊缝的图示为接管轴线与壳体经线相垂直的竖向截面，其他方

向截面尺寸可相应调整。

15.4.3 接管与壳体连接焊缝的焊脚应呈凹形圆滑过渡，焊缝覆盖宽应控制在 1mm~3mmo

15.5 角接焊缝

15.5. 1 表 15.5.1 的角接焊缝设计适用于焊条电弧焊、气体保护焊的焊接方法。采用其他焊接方法

时，设计者应做相应的修改。

表 15.5.1 角接焊缝

序列

代号
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

l 用于小直径 (DN < 
600 )且内部无法施焊的管

~ 
疲劳载荷

子或简体与平盖的连接 宜采用氧

2 疲劳载荷场合焊缝 弧焊底焊

外表面圆滑过渡

'-'s 

Jl z o 

飞也

J2 
z 
。
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卢'=55。土5。

b=2~; 
P=2 :1: 1 
K=δs 

ðs 主，， 3

ðh=3~16 

ß=20。土20

b=21; 
P=2土 l

R=6~ 13 
K=δs 
ðs 二，， 10

ðh 二，， 16

I 用于小直径 (DN < 

600 )且内部无法施焊的管

子或筒体与平盖的连接

2. 疲劳载荷场合焊缝

外表面圆滑过疲

/止
疲劳载荷

宜采用氧

弧焊底焊



表 15.5.1 (续)

序列
焊缝型式 基本尺寸/mm

代号
适用范围 焊缝符号 备注

马4←4卡 卢=550:1:5 。 1 用于内部可以施焊

b=22 以及带衬里的筒体与平
jyjh的双P=2土l 盖的连接

J3 \4 叶心δv' I 0.. / Kj=δs 
2. 低温( < -20 oC )、交

点划线表

Kz=0.5ð, 示衬里

~ 1( δ， ~3 变载荷时，焊缝应清根

ðh=3~16 和表面圆滑过渡

~l 11 11 
卢=55 0土5。

b=2~~ 不推荐用
P=2土l

α 

J4 \人制V
R=6~13 

用于简体与较厚平盖的

卢卡二
于有较大

K二;:ð， 或 K=6 连接 温度梯度

δs 二d
的场合

δh~ 16 

α 
α=65。士5。

W~6 

R=4 l.用于筒体与较厚平 α 不推荐用

J5 \ W~巳::i R h=0~2 盖的连接 ~ 于疲劳载ð， ~8 2. 非缝隙腐蚀性容器 荷的场合
ðh~ 12 

S三三 6

α=65。土5。

W二，， 6 l.用于筒体与较厚平

R=4 盖的连接 α 

J6 \~. 公牛毛心J h=0~2.5 2. 低温( < -20 oC )、交 片;←K三丁 变载荷时，焊缝应清根
δs 二;:8 和表面圆滑过渡
ðh~ 12 

α=65。土50

0($ 1 , \ / 也↓|
b=21 

P=2土l 1.用于筒体与较厚平

h=0~2 盖的连接 才LSA 尸A表示氧J7 \ N r~ 1.5ð, 2. 重要场合应采用氧 弧焊底焊

S~ðh且~5 弧焊底焊

δ， ~4 

δh~ 11 

α> 450~70。
l.用于小直径简体与 用于锥壳

锥形封头的连接 /二L 小端连接
J8 γ////// 飞、、、.... '01 ðs 、 ðh=3~12

2. 重要场合应采用氧 时允许
θz二 30。

弧焊底焊
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表 15.5.1 (续)

序列

代号
焊缝型式 基本尺寸/mm 适用范围 焊缝符号 备注

~王
1.用于筒体与锥形封

α> 450~700 头或变径段的连接
用于锥壳

J9 

I~T\:二?当
ðs 、 δh=3~16 2 低温( < -20"C )、交 /牛 小端连接

θ三三 30。 变载荷时，焊缝应清根
时允许

和表面圆滑过技
θ三三 45。

吃l
b=21 Y\(1 
K?-ðs 

δs 二三 6

|巾与叩叫卢卡Jl O I 

\到二 l
δh=4~ 16 

Ri 三三 DN
头或中间封头的连接

F=0.7ðs 且二三 5

L注 2~0.5(DN)乓

α=55。土5。
1.用于筒体异径段的

b=23 
连接 α 

Jl 1 、东二Y-'"
δsl 、 ðs2 、人注 12

2. 低温( <一20"C)、交 /半ξ一
θ三三 300

变载荷时，焊缝应清根

和表面圆滑过渡

Jl2 

Jl 3 

F=3ðh/4 ， 且三三 5

L=2ðh ， 且位于型|用于大型储罐的罐顶与

钢中心轴以内 |加强圈的弱连接结构

θ三三 9.46。

H=δs+ 1 

今
=

F= 还应符合

相应标准

中的规定

L=ðt+1 图占
川

节给

无
管
器
热
度
求

热
换
嘀
要

换
与
制
的

式
板
知
力

孟
管
的
脱

立
上
焊
拉

用
的
主
度
丑
」

适
液
连
强
吭

L

积
的

Z

应

填丝氧

弧焊

Jl4 
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2~ðt 三三 4.5

h=ðt+1.5 
x=h-1 

ß=45 0-2。

1.适用立式换热器无

积液的上管板与换热管

的连接 | 绘节点图
2. 强度焊的焊脚高度

应满足拉脱力的要求

填丝茧

弧焊



序列
焊缝型式

代号

哩l R 

J15 1 J 忐1///ιf/.IJ

J1 6 

J1 7 'II.."'T--......._ .1 

J1 8 

表 15.5.1 (续)

基本尺寸/mm

Ot>4.5 

h=δt+ 1 

x=h-1 
R=δt 

L j =5 
R=2 

b=11: 

P=11: 
α=500:1:2.5。

α=50。士2.5。

b=1+~ 

P=11: 
e=2 
R=2 

α=450:1:2.5。

b=2+~ 

e=2+~ 

适用范围

1.适用立式换热器无

积液的上管板与换热管|
的连接

2. 强度焊的焊脚高度

应满足拉脱力的要求

1.用于管板与换热管

的连接

2. 采用多道置弧焊，起

弧错开 180。

1.用于管板与换热管

焊缝符号

绘节点图

/τ瓦一
α 

2的连采接用多道氧弧焊，起 I r，了Z;一-
弧错开 180。

1.用于管板与换热管

的连接

2. 采用多道氧弧焊，起

弧错开 180。

/飞一

备注

填丝氧

弧焊

15.5.2 表 15.5.1 的角接焊缝的焊脚高度 K的偏差 :K'Õ三 4mm 时，为+lmm; K>4mm 时，为+2mm。

要求圆弧过渡的焊脚增量值见图 15.5.2 ，取 M-K'Õ三 3mm。

图 15丘2 角焊缝焊脚增量图

15.5.3 焊缝覆盖宽应控制在 1mm~3mm。

15.6 搭接焊缝

15.6. 1 表 15.6.1 两板间的搭接焊缝设计适用于焊条电弧焊的焊接方法。采用其他焊接方法时，设
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t十者应做相应的修改。

序列
焊缝型式

代号

DJ1 4 tt-r;::飞"""飞~~'ÍI ",.1 

DJ2 
地斜J
每主P

3 I~~J~忽然~|

DJ4 

DJ5 

DJ6 
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表 15.6.1 搭接焊缝

基本尺寸Imm 适用m:围 焊缝符号

b=O.飞

用于大型立式储罐、气K=ðd 
/二LL~5句，且二三 25 柜的底板或顶盖板间的

ðs=4~12 拼接

ðd=3~12 

b=O+~ 

K=δd 

L~5δd 用于大型立式储罐、气
r=ðd 柜的底板或顶盖板间的 /牛
1~2r 

拼接
Wj =2ðd 
W2=δd 

ðd 、 δs=4~14

b=O+~ 

K=δs十b 用于大型立式储罐钢板 片书τ
L~4ðs 的拼接

ðs=3~ 16 

b=O+; 

K=δh+b I 用于凸面受压的封头与
L=2 (ð，+~)， 且二"，25 I 

l 筒体的连接
仇=4~16 I 卢卡
ðs~4 

卢=20。土2。

b=2~; 

P~2 

R=6~13 

H~ 1. 75码

L 二"， 25

院 |/ι
δs=4~ 16 

4 注 8

L 由密封尺寸决定

ðh > 6 时 K注 6

δh 三三 6 日才 K=δh

用于薄管板与法兰的连接 /手抄=

备注

搭接长度

L 可根据

具体要求

调整

塞焊孔可

根据需要

改变形状

(如圆形)

或方向(如

垂直)

不推荐用

于温度梯

度大的

场合

不推荐用

于疲劳载

荷和温度

梯度大的

场合

管板厚度

δh 由计算

确定



15.6.2 表 15.6.1 两板间的搭接焊缝的焊脚高度 K不应小于两板中较薄板厚度的 70%0

15.6.3 两板间搭接焊的最小搭接长度不宜小于 3 倍的薄板厚度。

15.7 T 形连接焊缝

15.7. 1 表 15.7.1 的 T 形连接焊缝设计适用于焊条电弧焊的焊接方法。采用其他焊接方法时，设计

者应做相应的修改。

序列

代号

T1 

T2 

T3 

T4 

焊缝型式

:N 

表 15.7.1 T 形连接焊缝

基本尺寸/mm

K-;::'ðh 

15.-;::'4 

ðh-;::.6 

L=40~65 

ß=55。士5。

b=2~~ 
P=2土1

ð.=5~25 

ðh-;::.4 

K 1 -;::.6 

b=21 

H注1.75奇

ðh-;::.4 

4注 8

b=22 

H-;::. 1.6鸟

F-;::'ðj 

ðh 二;:4

4注4

适用范围

用于立式储罐等容器的

底板与筒体的连接

用于中间隔板与筒体的

连接

用于椭圆形封头、碟形

封头与裙座的连接

用于球形、椭圆形封头

与裙座的连接

焊缝符号

/手护=

卢L

r 

r=一

备注

图中双点

划线表示

衬里，内侧

角焊缝应

圆滑过技

隔板厚度

ðh 由计算

确定

连接处焊

缝应进行

应力校核

连接处焊

缝应进行

应力校核
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序列

代号

T5 

T6 

焊缝型式

表 15.7.1 (续)

基本尺寸/mm

b=2~~ 

H注l.75码

ðh 二三 4

司注 4

θ三三 15 0

b=21 

F兰奇

乱、 Oh 二，， 3

司注4
θ=50~300 

适用范围

用于椭圆形、碟形封头

与锥形裙座的连接

用于筒体与锥形裙座的

连接

焊缝符号

~ 

f二r一

备注

连接处焊

缝应进行

应力校核

连接处焊

缝应进行

应力校核

15.7.2 T 形连接焊缝的焊脚高度不应小于薄板的厚度。焊脚高度 K的偏差 :K'"三 4mm 时，为+lmm;

K>4mm 时，为十2mmo

15.8 管板与壳体连接焊缝

15. 8. 1 表 15.8.1 的管板与壳体连接焊缝设计适用于焊条电弧焊、气体保护焊的焊接方法。采用其

他焊接方法时，设计者应做相应的修改。

序列

代号

R1 

R2 

530 

焊缝型式

表 15.8.1 管板与壳体连接焊缝

基本尺寸/mm

见图示

K=δ 

见图示

K=δ (ð三三 12 ) 

K=0.7δ (ð> 12 ) 

适用范围

用于压力 p~三l.OMPa ，
d 运 12mmo 不宜用于易

燃、易爆、易挥发、有

毒及腐蚀介质的场合

用于压力为l.OMPa~

4.0MPa，重要场合应采

用氧弧焊底或单面焊双

面成型

焊缝符号 备注

绘节点图

绘节点图



序列

代号

R3 

R4 I 

R5 I 

R6 I 

R7 

R8 

焊缝型式

60。
一-飞‘

归功/加政~哈h|

世￡孔J

60。

--、、... ‘, 

作~乡究项原~唱吧|

世孔J

60。
一二飞飞J

价~~~中飞、~

60。

表 15.8.1 (续)

基本尺寸/mm 适用范围

见图示 |用于压力为1.6MPa~

K=δ(δ运 12) I 4.0MPa 且允许带垫板
K=0.7δ(δ> 12) I 的场合

见图示

R=5 用于压力> 4.0MPa，应
I H";i::. 0.6ð+R ， 且注 10 采用氧弧焊底或单面焊|
(H值可根据坡 双面成型

口型式进行调整)

见图示

R=5 
IH注0.615十R ， 且注 101 用于压力> 4.0MPa 且
(H值可根据坡 允许带垫板的场合

口型式进行调整)

见图示
H二..0.6δ十R ， 且";i::.1O 用于压力";i::. 4.0MPa，应
(H 值可根据坡 采用盖弧焊底或单面焊
口型式进行调整) 双面成型

见图示
E 用于压力> 4.0MPa，应

H";i::. 0.6δ+-R 且 ";i::. l0 I 
|采用氢弧焊底或单面焊

(H值可根据坡 | 
|双面成型

口型式进行调整) I 

旧原l云
~一'唱" _~ ~ I 用于压力较低、直径较

L、 δ1 由设计确定|
'.~~"': '_':"'~ I 大管板带加强段的场合

K=ð，/3 ， 且 K";i::. 6 I 

焊缝符号

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

备注

圆弧半径

R 由设计

者确定

圆弧半径

R 由设计

者确定

531 



序列

代号

R9 

RIO I 

Rll I 

R12 

R13 

R14 

R15 

532 

焊缝型式

'斗斗豆，，_.- t守吁陪J.1 广I ! 

60。

川再厉拥「ι. i 

600 

表 15.8.1 (续)

基本尺寸/mm

见图示

见图示

ß=120土2。

b=2士0.5

P=2土0.5

Rl=6~13 

K=ð2/3 ， 且 K二，， 6

R2?3:- 10 

见图示

b=2士0.5

ß=12。土2。

P=2:l:0.5 
R 由设计者确定

见图示

见图示

见图示

见图示

a=60。土5。

b=2土0.5

P=2土0.5

适用范围

用于压力运 4.0MPa 管

板不兼做法兰场合，不

适用于间隙腐蚀的场合

l 用于压力 >4川管
板不兼做法兰场合 | 

l 用于压力< 6.4MPa 管
板不兼做法兰场合 | 

用于压力主" 6.4MPa 管

板不兼做法兰场合

用于压力二" 6.4MPa 管

板不兼做法兰场合

用于压力注 4.0MPa 管

板不兼做法兰场合

用于挠性薄管板与筒体

的连接

焊缝符号 备注

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图

绘节点图



15.8.2 焊缝覆盖宽度应控制在 lmm~3mm。焊脚高度 K 的偏差为 lmm~2mmo 焊缝的余高宜取

Omm~3mm。

15.9 焊缝选择

15.9. 1 容器结构允许时宜选用双面焊焊缝。

15.9.2 容器内盛装易爆介质以及介质毒性为极度、高度危害或有强渗透性的中度危害时应选择全

焊透焊缝。

15.9.3 高温容器、低温容器和承受疲劳载荷的容器应选择全焊透焊缝。

15.9.4 高温容器、低温容器和承受疲劳载荷容器的焊缝宜采用反面清根、氧弧焊底焊、单面焊双

面成型和焊道间无损检测等工艺措施。

15.9.5 高温容器、壳体焊接厚度达到消除焊接残余应力热处理的厚度的低温容器和承受疲劳载荷

容器的对接焊缝应磨平余高，角焊缝表面应圆弧过渡，接管内径边角处应倒圆。

15.9.6 钢材标准抗拉强度的下限值Rm> 540MPa 和恪铝钢制的容器焊缝不宜采用带永久性垫板的

焊缝结构。

15.9.7 接管与壳体间焊缝型式中的接管内伸与接管平齐相比有利于减小应力集中。
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附
录
A
(
资
料
性
)

石
油
化
工
压
力
容
器
法
兰
用
垫
片

表
A
压
力
容
器
法
兰
垫
片
选
用
表

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

法
兰
型
式

密
封
面

备
注

压
力
I
M
P
a

度
f'
C

型
式

材
料

运
2
0
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F

/M
-F

M
 

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
板

运
1
.
6

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3
04
03

、
S3
16
08

、
S3

16
03

、
2
0
1
~
 

长
颈
对
焊

R
F

/M
-F

M
 

合
垫
、
金
属
包
垫
、

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

25
0 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

当
介
质
为
易

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
板

爆
、
有
毒
或
强

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3
04
03

、
S3

16
08

、
S3

16
03

、
渗
透
性
时
，
应

运
2
0
0

乙
型
平
焊

R
F

!M
-F

M
 

采
用
M
-
F
M
面

合
垫
、
金
属
包
垫
、

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

、
1
0
6
0

法
兰

2.
5 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨
、
聚
四
氟
乙
烯

泊
品
、
油
气
、

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3
04
03

、
S3
16
08

、
S3

16
03

、
溶
剂

a、
石
油

2
0
1
~
 

长
颈
对
焊

R
F

/M
-F

M
 

合
垫
、
金
属
包
垫
、

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

化
工
原
料
及

35
0 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

产
品

b
金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3

04
08

、
S3

04
03

、
S3
16
08

、
S3

16
03

、

~
O
 

长
颈
对
焊

R
F

/M
-F

M
 

缠
绕
垫
、
柔
性
石

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨
、
聚
四
氟
乙
烯

4.
0 

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

16
08

、
S
3
2
1
6
8

、
S3

04
78

0
~
4
5
0
 

长
颈
对
焊

R
F

/M
-F

M
 

合
垫
、
金
属
包
垫
、

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

柔
性
石
墨
复
合
垫

R
F

/M
-F

M
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

16
08

、
S3

21
68

、
S3

04
78

6.
4 

~
4
5
0
 

长
颈
对
焊

合
垫
、
金
属
包
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

R
J 

金
属
环
垫

1
0

、
S
4
5
1
1
0

、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8



表
A
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

压
力

I
M
P
a

度
r
c

法
兰
型
式

密
封
面

备
注

型
式

材
料

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
, 
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

氢
气
、
氢
气
与

4.
0 

三三
4
5
0

长
颈
对
焊

岛
1
-
F
孔
4

合
垫
、
金
属
包
垫
、

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

油
气
混
合
物

柔
性
石
墨
复
合
垫

6.
4 

三三
4
5
0

长
颈
对
焊

R
J 

金
属
环
垫

10
、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

2.
5 

三三
1
5
0

乙
型
平
焊

岛
1
-
F
孔
4

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

氨
1
5
1
~
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
, 
S3

04
08

、
S3

04
03

、
S3

16
08

、
S3
16
03

、

2.
5 

长
颈
对
焊

M
-F

M
 

合
垫
、
金
属
包
垫
、

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

45
0 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
盟
石
棉
、
柔
性
石
墨

压
缩
空
气

l.
6 

三三
1
5
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F 

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

l.
6 

三三
1
5
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F 

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

04
03

、
S3

16
08

、
S3
16
03

惰
性
气
体

4.
0 

三三
6
0

长
颈
对
焊

M
-F

M
 

合
垫
、
柔
性
石
墨

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

复
合
垫

6.
4 

三三
6
0

长
颈
对
焊

孔
1
-
F
M

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10
08

、
S3
04
08

、
S3

04
03

、
S
3
1
6
0
8

、
S3
16
03

合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

0.
3
岛
1
P
a

l.
0 

三三
2
0
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F 

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板
、
柔
性
石
墨
、
聚
四
氟
乙
烯
、
氟
橡
胶

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

04
03

、
S3

16
08

，
S3
16
03

、

1.
0M

Pa
 

l.
6 

三三
2
8
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F 

合
垫
、
柔
性
石
墨

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

蒸
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

i气
缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

10
、
S4
10
08

、
S3

04
08

、
S3

16
08

、
S3

21
68

、

R
F

、
M
-
F
M

S3
04

78
 

3.
5M

Pa
 

6.
4 

三三
4
5
0

长
颈
对
焊

合
垫
、
金
属
包
垫

填
充
材
料
:
瘟
石
棉
、
柔
性
石
墨

R
J 

金
属
环
垫

10
、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

三
三
l.

6
三三
3
0
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F 

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

弱
酸
、
弱
碱
、

缠
绕
垫
、
齿
形
组

酸
渣
、
碱
渣

王三
2.

5
三三
4
5
0

长
颈
对
焊

岛
1
-
F
M

合
垫
、
柔
性
石
墨

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

04
03

、
S
3
1
6
0
8

、
S3
16
03

复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

白 ω ∞
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表
A
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

法
兰
型
式

密
封
面

备
注

压
力

I
M
P
a

度
r
c

型
式

材
料

水
三
三
1
.
6

三三
3
0
0

甲
、
乙
型
平
焊

R
F

 
非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

极
度
、
高
度

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S
41

00
8

, 
S3

04
08

、
S3
04
03

、
S3

16
08

、
S3

16
03

、

危
害
介
质

二三
1.

6
长
颈
对
焊

R
F
、
肌
1
F
M

、T
-
G
合
垫

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

1.
6 

三三
5
0

长
颈
对
焊

R
F 

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

液
化
石
油
气

缠
绕
垫
、
齿
形
组

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3

04
03

、
S3
16
08

、
S3

16
03

、

2.
5 

~
5
0
 

长
颈
对
焊

R
F

、
M
F
M

合
垫
、
柔
性
石
墨

S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

注
:
所
选
择
的
材
料
应
与
材
料
标
准
中
规
定
的
使
用
温
度
相
适
应
;
柔
性
石
墨
复
合
垫
可
以
代
替
耐
油
垫
。

a 
溶
剂
是
指
丙
!
皖
、
丙
酣
、
苯
、
盼
、
糠
醒
、
异
丙
醇
和
浓
度
小
于

3
0
%
的
尿
素
。

b
石
油
化
工
原
料
及
产
品
是
指
基
本
有
机
原
料
、
氮
肥
工
业
及
合
成
橡
胶
工
业
原
料
及
产
品
。

警
告
:
含
石
棉
的
材
料
应
受
到
法
律
制
约
，
法
律
要
求
提
醒
设
计
者
注
意
，
当
处
理
这
类
材
料
时
，
应
确
保
这
些
材
料
不
会
对
人
身
健
康
造
成
危
害
。
石
棉
产
品
已
在
很
多
国
家
中

被
禁
用
，
设
计
人
员
应
考
虑
此
要
求
，
适
应
国
际
化
的
要
求
。



附
录

B
(
资
料
性
)

石
油
化
工
压
力
容
器
接
管
法
兰
用
垫
片

表
B
压
力
容
器
接
管
法
兰
垫
片
选
用
表

法
兰
公
称
工
作
温

垫
片

介
质

压
力

I
M
P
a
度
r
c

法
兰
型
式

备
注

型
式

材
料

三三
2
0
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板

1.
6 

2
0
1
~
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3

04
08

、
S3
04
03

、
S
3
1
6
0
8

、
S3
16
03

，
S3

21
68

、

25
0 

对
焊

(
R
F
)

柔
性
石
墨
复
合
垫

S3
04

78
 

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

三三
2
0
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板

当
介
质
为
易

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

、
S
3
2
1
6
8

、
爆
、
有
毒
或
强

2
0
1
~
 

渗
透
性
时
，
应

25
0 

对
焊

(
R
F
)

金
属
包
垫
、
柔
性
石
墨

S3
04

78
 

采
用

M
-
F
M

复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

面
法
兰

2.
5 

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

油
品
、
油
气
、
溶

2
5
1
~
 
对
焊

(
R
F
)

金
属
包
垫
、
柔
性
石
墨

金
属
材
料
:

S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

齐。
a
、
石
油
化
工

45
0 

复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

原
料
及
产
品
\

4
5
1
~
 
对
焊

(
R
F
)

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

、
S3

21
68

、
S3

04
78

、
S3

10
08

一
般
化
工
介
质

53
0 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3

04
08

、
S3
04
03

、
S3

16
08

、
S3
16
03

、
S3

21
68

、

三三
2
0
0

(
R
F

、
M
-
F
M
)
金
属
包
垫
、
柔
性
石
墨

S3
04

78
 

三三
2
0
0

复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

2
0
1
~
 

对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

，
S
3
2
1
6
8

、

金
属
包
垫
、
柔
性
石
墨

S3
04

78
 

20
1 
~
3
5
0
 

4.
0 

35
0 

(
R
F

、
h
ι
F
孔1

)
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

3
5
1
~
 

对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

、
S3

21
68

、
S3

04
78

35
1 
~
4
5
0
 

45
0 

(
R
F

、
M
-
F
M
)
柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

4
5
1
~
 

对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

、
S3

21
68

、
S3

04
78

、
S3
10
08

45
1 
~
5
3
0
 

53
0 

(
R
F

、
M
-
F
M
)

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

由 ω J可
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表
B
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

压
力
瓜
。

a
度
r
c

法
兰
型
式

备
注

型
式

材
料

对
焊

(
M
-
F
M
)

齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

、
S3

21
68

、
S3

04
78

油
品
、
油
气
、

三三
4
5
0

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

溶
剂

a
、
石
油

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

化
工
原
料
及

6
.4
~
1
0
.
0
 

产
品

b
、
二
般

金
属
材
料
:

S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

、
S
3
1
0
0
8

对
焊
(

M
-F

M
) 

齿
形
组
合
垫

化
工
介
质

4
5
1
~
 

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

53
0 

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
2
1
6
8

、
S
3
0
4
7
8

、
S
3
1
0
0
8

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板

低
温
油
气

4.
0 

一
2
0
~
0

对
焊

(
R
F
)

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

、
S
3
2
1
6
8

、

柔
性
石
墨
复
合
垫

S3
04

78
 

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

压
缩
空
气

l.
6 

三三
1
5
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

对
焊
(
盯
)

非
金
属
平
垫
片

橡
胶
板
、
石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯
、
柔
性
石
墨

l.
0 

三三
6
0

柔
性
石
墨
+
(
金
属
骨
架
:

S4
10

08
、
S3
04
08

、
S3
04
03

、
S
3
1
6
0
8

、
S3

16
03

) 

对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:

S4
10

08
、
S3

04
08

、
S3

04
03

、
S3

16
08

、
S3

16
03

4.
0 

三三
6
0

惰
性
气
体

(
R
F

、
M
-
F
M
)
柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

对
焊

(
M
-
F
M
)

齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S
3
0
4
0
8

、
S3

04
03

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

10
.0

 
三三
6
0

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

l.
6 

三三
5
0

对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片
、
柔
性
石
墨

耐
油
石
棉
橡
胶
板
、
柔
性
石
墨
+
(
金
属
骨
架
:

S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、

复
合
垫

S3
16

03
 )

 
液
化
石
油
气

三三
5
0

对
焊

非
金
属
平
垫
片
、
柔
性
石
墨

耐
泊
石
棉
橡
胶
板
、
柔
性
石
墨
+
(
金
属
骨
架
:

S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
2.

5 
(
R
F

、
M
-
F
M
)
复
合
垫

S3
16

03
 )

 



表
B
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

压
力

I
M
P
a

法
兰
型
式

备
注

度
r
c

型
式

材
料

0.
3
孔
1
P
a

l.
0 

三三
2
0
0

对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

耐
油
石
棉
橡
胶
板

l.
0
肌
1
P
a

l.
6 

三三
2
8
0

对
焊

(
R
F
)

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

蒸
对
焊

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

汽
2.

5M
Pa

 
4.

0 
30

0 
(
R
F

、
M
-
F
M
)
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
瘟
石
棉
、
柔
性
石
墨

金
属
平
垫

紫
铜
板

6.
4 

40
0 

对
焊

金
属
平
垫

紫
铜
板

3.
5
孔
1
P
a

(
R
F

、
M
-
F
M
)

10
 

45
0 

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

三三
2
5
0

对
焊

(
M
-
F
M
)
缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

4.
0 

2
5
1
~
 
对
焊

(
M
-
F
M
)
缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

45
0 

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

4
5
1
~
 
对
焊

(
M
-
F
M
)

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

53
0 

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

对
焊

(
M

嗣F
M
)

齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

氢
气
、
氢
气
与

三三
2
5
0

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

油
气
混
合
物

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

对
焊

(
M
-
F
M
)

齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

6
.
4
~
 

2
5
1
~
 

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

10
.0

 
45

0 
对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8

对
焊

(
M
-
F
M
)

齿
形
组
合
垫

金
属
材
料
:

S3
04

08
、
S3

16
08

4
5
1
~
 

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

53
0 

对
焊
(

R
J
) 

金
属
环
垫

S
3
0
4
0
8

、
S
3
1
6
0
8
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表
B
(
续
)

法
兰
公
称
工
作
温

垫
片

介
质

法
兰
型
式

备
注

压
力

I
M
P
a
度

!'
C

型
式

材
料

硫
酸

~
1
2
0
 
对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板
、
聚
四
氟
乙
烯

7
9
0
毛
~
9
8
%

0.
6 

稀
硝
酸
三
三
5
5
%

三三
5
0

对
焊
环
松
套

聚
四
氟
乙
烯
包
覆
垫
片

聚
四
氟
乙
烯
包
覆
石
棉
橡
胶
板

(
盯
)

浓
硝
酸
~
9
3
%

三三
8
6

铝
对
焊
环
松
套

聚
四
氟
乙
烯
包
覆
垫
片

聚
四
氟
乙
烯
包
覆
氯
丁
橡
胶

(R
F

) 
硝
酸

<
 6

0 
对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

聚
四
氟
乙
烯
、
石
棉
橡
胶
板

6
0
%
~
9
3
%
 

酸
渣

0.
6 

三三
1
2
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

碱
渣

三三
5
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

1.
0 

1
0
%
~
4
0
%
 

平
焊

(
M
-
F
M
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

氨
2.

5 
三三

1
5
0

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

)(
1共
军

(M
-F

M
) 

柔
性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

水
0.

6 
三三

1
0
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

0.
6 

三三
2
0
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板
、
聚
氯
乙
烯
板

2
0
1
~
 
对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板
、
聚
氯
乙
烯
板

30
0 

1.
0 

3
0
1
~
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

35
0 

对
焊

(
R
F
)

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

工
艺
过
程
介
质

c
2
0
1
~
 
对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

30
0 

1.
6 

30
1 
~
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

35
0 

对
焊

(
R
F
)

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

三三
2
0
0

对
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

石
棉
橡
胶
板

2.
5 

2
0
1
~
 

缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、
柔

金
属
材
料
:

S4
10

08
, 
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

30
0 

对
焊

(
R
F
)

性
石
墨
复
合
垫

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨



表
B
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

法
兰
型
式

备
注

压
力

I
M
P
a

度
r
c

型
式

材
料

金
属
材
料
:

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

工
艺
过
程
介
质

c
4.

0 
2
0
1
~
3
0
0
1
 
对
焊

(
M
-
F
M
)
缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

填
充
材
料
:
温
石
棉
、
柔
性
石
墨

一
7
0
~
-
2
0

柔
性
石
墨
复
合
垫

金
属
材
料
:

S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

含
澳
醋
酸

1.
0 

三三
1
5
0

平
焊

(
R
F
)

非
金
属
平
垫
片

聚
四
氟
乙
烯
、
高
压
聚
乙
烯

聚
甲
基
丙
烯
酸

平
焊

(
M
-
F
M
)

非
金
属
平
垫
片

聚
四
氟
乙
烯
、
高
压
聚
乙
烯

甲
醋

1.
6 

一
1
5
~
9
0

温
度
芮
于

联
苯
、
联
苯
酣

1.
6 

三三
2
0
0

平
焊

(
M
-
F
M
)

金
属
平
垫

铝
、
紫
铜

20
0

0 C
日才
，

采
用
对
焊

法
兰

熔
融
碱

平
焊

(
M
-
F
M
)

金
属
平
垫

银
4
5
9
毛
~
9
5
9
毛

1.
0 

4
0
0
~
5
0
0
 

棍
合
一
甲
苯
氧

三三
4
.
0

对
焊
环
松
套

非
金
属
平
垫
片

聚
四
氟
乙
烯

化
液

6
0
~
2
3
0
 

(
盯
)

环
氧
乙
:
境

1.
0 

26
0 

平
焊

(
R
F
)

金
属
平
垫

紫
铜

氢
氟
酸

4.
0 

17
0 

对
焊

(
M
-
F
M
)
缠
绕
垫
、
齿
形
组
合
垫
、

金
属
材
料
:
蒙
乃
尔

金
属
平
垫

填
充
材
料
:
柔
性
石
墨

甲
醇
原
料
气

常
由

高
压
螺
纹

透
镜
垫

2
0

、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

含
甲
醇
气
体

11
0 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

循
环
气

32
.0

 
常
温

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

纯
氮
气

常
温

高
压
螺
纹

透
镜
垫

2
0

、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

粗
甲
醇

常
温

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

U
K

H
H
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表
B
(
续
)

法
兰
公
称

工
作
温

垫
片

介
质

法
兰
型
式

备
注

压
力

I
M
P
a

度
r
c

型
式

材
料

脂
肪
酸
钻
丁
醇

榕
液
、
丁
醒
、

丁
醇
溶
液
、
正

50
 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
3
0
4
0
8

、
S
3
0
4
0
3

、
S
3
1
6
0
8

、
S
3
1
6
0
3

异
丁
醒
、
正
异

丁
醇
洛
液
等

三三
2
0
0

高
压
螺
纹

透
镜
垫

2
0

、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

合
成

N
H

3
原
料

16
.0

、
2
0
1
~
 

气
、
循
环
气

2
2
.
0

、
35

0 
高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

32
.0

 
3
5
1
~
 

45
0 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S3
16

08
 

尿
素
合
成
塔
出

22
.0

 
1
2
0
~
 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

口
液

20
0 

S3
16

68
 

→
段
甲
胶
液

22
.0

 
1
2
0
~
 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

S
3
5
5
5
0

、
3
1
6
L
m
o
d

、
S
3
1
0
5
0

20
0 

丙
烯

9
0
%
、
丙

皖
1
0
%
、
丙
烯
、

32
.0

 
2
0
~
 

高
压
螺
纹

透
镜
垫

2
0

、
S
4
1
0
0
8

、
S
3
0
4
0
8

c
o
、
民
气

14
0 

注
:
所
选
择
的
材
料
应
与
材
料
标
准
中
规
定
的
使
用
温
度
相
适
应
;
柔
性
石
墨
复
合
垫
可
以
代
替
耐
泊
垫
。

a
榕
齐
。
是
指
丙
皖
、
丙
酣
、
苯
、
盼
、
糠
自
主
、
异
丙
醇
和
浓
度
小
于

3
0
%
的
尿
素
。

b
石
油
化
工
原
料
及
产
品
是
指
基
本
有
机
原
料
、
氮
肥
工
业
及
合
成
橡
胶
工
业
原
料
及
产
品
。

C
聚
苯
乙
烯
，

A
B
S
树
脂
，
一
般
化
工
介
质
(
指
对
碳
钢
管
元
腐
蚀
者
)
，
碳
酸
钙
，
硫
化
铺
，
氧
化
饷
溶
液
等
，
半
水
煤
气
，
天
然
气
，
二
段
转
化
气
，
焦
炉
气
，
中
温
变
换
气
，

净
化
系
统
，
二
氧
化
碳
气
，
甲
醇
，
裂
解
气
，
尾
气
，
饱
和
氯
水
，
干
氧
水
，
液
氯
，
尿
素
，
一
、
二
段
分
馆
塔
出
口
尿
液
，
熔
融
尿
素
，
二
段
甲
肢
液
，
浓
氨
水
，
聚
乙
烯
醇

原
料
。

警
告
:
含
石
棉
的
材
料
应
受
到
法
律
制
约
，
法
律
要
求
提
醒
设
计
者
注
意
，
当
处
理
这
类
材
料
时
，
应
确
保
这
些
材
料
不
会
对
人
身
健
康
造
成
危
害
。
石
棉
产
品
已
在
很
多
国
家
中

被
禁
用
，
设
计
人
员
应
考
虑
此
要
求
，
适
应
国
际
化
的
要
求
。



附录 c (资料性) 金属和非金属垫片的耐化学品性能

c. 0.1 金属垫片的耐化学品性能可按表 C.O.l 选择。

表 C.O.l 金属垫片的耐化学品性能

垫片材料

介质名称
辛苦 铜 铝

蒙乃尔
镇 铁、钢

不锈钢

I口'>.~王Eλ S30408 S31608 S34778 

空气 良 良 良 良 良 良 良 良

氯气(干) 良 良 良 良 良 良 良

氯气(温) 可 劣 劣 劣 劣 劣

氢气(冷) 良 良 良 良 良 良 良
户=虫、

氢气(温) 劣 劣 良 良 良 良 良
体

氧气(冷) 良 良 良 良 良 良 良

氧气( 260 0C 以下) 劣 良 良 良 良 良 良

氧气( 260 0C 以上) 劣 劣 良 良 良 良 良

氧气( 500 0C 以上) 劣 劣 劣 劣 良 劣 劣 劣 劣

水 良 良 良 良 良 良

海水 良 劣 良 可 可
水 蒸汽( 260 0C 以下) 良 良 良 良 良 良 良 良
和

蒸汽( 260 0C 以上) 劣 良 良 良 良
水

蒸汽( 500 0C 以上) 劣 劣 劣 劣 劣 良 良 良
溶

液
污水(生活) 良 良 良 良 良 良

肥皂水 良 良 良 良

甘油 良 可 良 良 良 良 良

盐酸( 60 0C 以下) 可 劣 劣 劣 劣 劣

盐酸( 60 0C 以上) 劣 劣 劣 劣 劣 劣

硫酸 10% (冷) 良 劣 可 可

硫酸 10% (温) 良 劣 劣 劣 劣 可

硫酸 10%~75% (冷) 良 劣 劣 劣 可

硫酸 10%~759毛(温) 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣

硫酸 75%~90% (冷) 良 劣 良 良
酸

硫酸 759毛~90'1毛(温) 良 劣 劣 劣 可 劣 劣
类

硫酸(蒸汽) 良 劣 劣 劣 可

硝酸(稀) 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良 良

硝酸(浓) 劣 劣 良 劣 劣 劣 可 可

磷酸( 45'1毛以下) 良 可 可 劣 良 良

磷酸 ( 45 '1毛以上) (冷) 良 可 劣 可 劣 良 良

磷酸( 45%以上) (温) 劣 劣 劣 劣

醋酸(纯) 可 可 良 良 可 劣 劣
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表 C.O.l (续)

垫片材料

介质名称
铅 铜 铝

蒙乃尔
f泉 铁、钢

不锈钢

J口'>..h立区达 S30408 S31608 S34778 

醋酸(蒸汽) 劣 可 可 可 劣 可 可

冰醋酸 劣 劣 良 良 可 可 可

酸 氢氟酸( 65%以下) (冷) 可 劣 可 劣 劣 劣 劣 劣

类 氢氟酸( 65%以下) (温) 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣

氢氟酸( 65%以上) (冷) 可 劣 良 可 劣 劣 劣

氢氟酸( 65，}毛以上) (温) 劣 可 劣 良 劣 劣 劣

苛性铀 可 劣 良 良 良 良 可 可

碱 苛性伺 劣 劣 良 良 可 可

类 氨(冷) 良 良 良 良 良 良

溶 氨(温) 劣 劣

液 氨水 良 劣 良 良 良 良 良

氢氧化钙 良 良 良 良 可 可

氧化铝 劣 可 劣 良 可 劣 劣 可

硫酸铝 良 可 可 劣 可 可 可

氯化顿 劣 良 可 良

工土E卜l 硫酸顿 良 劣 良 良 良 良

类 氯化钙 劣 良 可 良

硫酸续 良 良 良 良 良

氯化筷 劣 可 劣 可 可 可 可 可

硫酸铀 良 良 良 良 良 良 良 良 良

甲醇 良 良 良 良 良 良 良

丙酬 良 良 良 良 良 良 良 良 良

醋酸戊醋 可 可 良 良 良 良
般

乙酷 良 良 良 良 良
溶

齐。
乙二醇 良 良 良 良 良 良 良 良

苯 良 良 良 良 良 良 良 良

石油乙酷 良 良 良 良 良 良 良 良

苯股 劣 劣 良 良 良 良 良

盼油 良 良 良 良

棉籽油 良 良 良 良 良 良

其 氟利昂 良 良 良 良

他 矿物油 良 良 良 良 良 良 良 良

石油( 260 0C 以下) 良 良 良 良

石油( 260 0C 以上) 劣 劣 良 劣 劣 良 良 良

石油( 520 0C 以上) 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良

注"良"表示良好;"可"表示可用;"劣"表示性能差，宜不用;" "表示不清，特定条件下试验后可用。
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C. O. 2 非金属垫片的耐化学品性能可按表 C.O.2 选择。

表 C.O.2 非金属垫片的耐化学晶性能

垫片材料

石棉橡胶 橡胶软木垫 天 胶 合成橡胶垫 聚

软 然 事占
四

介质名称 石 丁 丁 氯 氯 丁 丁 异 皮 氯 丁 氟

棉 睛 苯 丁 木 丁 苯 1青 丁 垫
橡 齐。 丁 睛 乙

橡 橡 橡 垫 橡 橡 橡 橡 胶 纸 橡 橡 烯
胶 胶 胶 胶 胶 胶 胶 垫 垫 胶 胶 垫

空气 良 良 良 良 劣 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良

氧气 良 良 良 良 劣 良 良 良 良 良 良 可 良 良 良

臭氧 良 良 良 良 劣 劣 可 可 良 良 劣 可 可~良 劣 良

水蒸气 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 可 可 良

水 良 良 良 良 可 可 可 可 可 良 可 可 良 良 良

海水 良 良 良 良 可 可 可 可 可 良 可 可 良 良 良

肥皂水 良 良 良 良 可 可 可 可 可 良 良 可 良 良 良

硫酸 良 劣 劣 劣 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良

硝酸 可 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良

盐酸 可 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 可 可 良

硫化氢 良 良 良 良 劣 可 可 可 良 良 可 可 良 良 良

苯盼 良 劣 劣 劣 良 劣 劣 劣 劣 良 劣 可 可 劣 良

无机酸 可 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良

碱 可 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良 良 良

氨 良 良 良 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良 劣 可 良 良

甘油 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 劣 良 良 良

乙:快 良 良 劣 良 劣 良 可 可 良 可 良 劣 良 良 良

丙皖 良 良 劣 良 劣 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良

T烧 良 良 劣 可 良 可 劣 劣 劣 可 可 可 劣 可 良

丙酣 良 劣 可 良 良 劣 良 良 良 劣 劣 可 良 劣 良

苯 良 可 劣 可 良 可 劣 劣 劣 良 劣 良 劣 可 良

混合二甲苯 良 良 劣 劣 良 可 劣 劣 劣 良 可 可 劣 可 良

硝基苯 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良 劣 良 劣 劣 良

甲盼 良 劣 劣 劣 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 良 劣 可 良

乙酷 良 良 劣 可 良 良 劣 劣 劣 可 可 可 劣 可 良|

醋酸乙酷 良 可 良 可 良 劣 良 良 良 良 劣 良 良 劣
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表C.O.2 (续)

垫片材料

石棉橡胶 橡胶软木垫 天 胶 合成橡胶垫 聚

四

介质名称 石 T 丁 氯 软 氯 丁 丁 异 皮
然 革占 氯 丁 氟

棉 睛 苯 丁 木 丁 苯 睛 丁 垫
橡 齐。 丁 睛 乙

橡 橡 橡 拉二主主L 橡 橡 橡 橡 胶 纸 橡 橡 烯
胶 胶 胶 胶 胶 胶 胶 报4土卒L 垫 胶 胶 垫

甲醇 良 良 良 良 可 良 良 良 良 良 良 可 良 良 良

乙醇 良 可 良 良 可 良 良 良 良 劣 良 可 良 良 良

乙二醇 良 良 良 良 良 良 良 良 良 可 良 可 良 良 良

丙二醇 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良

醋酸丁醋 良 可 良 可 良 劣 劣 劣 良 良 劣 良 良 劣 良

二硫化碳 良 良 良 良 劣 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良

四氯化碳 良 可 劣 可 良 良 劣 劣 劣 劣 劣 可 劣 良 良

福尔马林 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良 良

石油 良 良 可 良 良 良 可 可 劣 良 良 良 可 良 良

石脑油 良 良 可 可 良 良 劣 劣 劣 良 良 良 可 良 良

粗汽油 良 良 劣 可 良 良 劣 劣 劣 良 劣 良 劣 可 良

汽油 良 良 可 良 良 良 良 良 劣 良 良 良 可 良 良

芳香族汽油 良 良 劣 可 良 良 良 良 劣 良 良 良 劣 良 良

煤油 良 良 可 良 良 良 可 可 劣 良 良 良 可 良 良

燃料油 良 良 可 良 良 良 良 良 劣 良 良 良 良 良 良

焦油 良 良 劣 可 良 可 劣 劣 劣 良 可 良 劣 可 良

润滑油 良 良 良 良 良 良 可 可 劣 良 良 良 良 良 良

润滑脂 良 良 良 良 良 良 可 可 可 良 良 良 良 良 良

脂肪油 良 良 可 良 良 良 良 良 可 良 良 良 可 良 良

植物油 良 良 良 良 可 良 可 可 可 良 良 良 可 良 良

喷漆 良 良 劣 可 良 可 可 可 可 劣 可 可 可 可 良

冲淡剂(调墨油) 良 良 劣 可 良 劣 劣 劣 劣 劣 劣 可 劣 劣 良

注"良"表示良好;"可"表示可用;"劣"表示性能差。
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附录 D (资料性) 金属垫片的物理性能

D. 0.1 金属垫片的硬度可按表 D.O.l 选择。

表 D.O.l 金属垫片的硬度

垫片材料 硬度 (HB) 国外材料代号 垫片材料 硬度 (HB) 国外材料代号

软铁 DT 90 D S41008 170 410 

软钢( 08 、 10 ) 120 S S11710 170 430 

S30403 150 304L S45110 130 F5 

S30408 160 304 铜 60 C1100 

S31008 160 310S 铝 40 A1050 

S31608 160 316 蒙乃尔合金 140 M 

S31603 150 316L 铁 140 Ti 

S32168 160 321 镇 120 Ni 

S34778 160 347 

注:摘自 VALQUA 垫片样本并修订。

D. O. 2 金属垫片的使用温度可按表 D.O.2 选择。

表 D.O.2 金属垫片的使用温度

垫片材料 最高使用温度rc 垫片材料 最高使用温度rc

软铁 200 S31608 760 

软钢 538 S41008 649 

铜 260 S32168 816 

黄铜 260 S34778 816 

铝 427 银 649 

铅 100 4泉 760 

钦 1093 蒙乃尔合金 816 

S30408 427 NS3102 (N06600) 1093 

S31668 816 NS1402 (N08825 ) 1093 

注:摘自 VALQUA 垫片样本并修订。
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附录 E (规范性) 铁一钢复合板制容器结构

E. 1 壳体焊接接头

E. 1. 1 壳体基层的环向和纵向焊接接头应为全熔透的对接焊焊接接头，并须经无损检测合格，基

层的坡口型式可根据焊接方法进行适当调整;在基层焊接接头背面设置紧贴基层的铁(或铜)垫板，

然后用铁贴条将铁(或铜)垫板和铁覆层覆盖，铁贴条和铁覆层的连接为搭接焊接接头。铁一钢复

合板对接接头见图 E.l.l 。

钦(或伺)垫板

钦贴条

图 E.1. 1 î太一钢复合板对接接头

E. 1.2 环向焊接接头的铁贴条端部采用铁覆盖板覆盖，并至少设置 2 个检漏孔，检漏孔的位置应

靠近环向铁贴条的两端。详见图 E. 1.2 o

A-A (/""飞)

不按比例 钦覆盖板
环向垫板

钦(或铜)垫板

环向焊接接头

环向焊接接头信号检漏嘴

60x3 90x60 t=3mm 

AL 

注:尺寸供参考。

图 E.1.2 环向铁贴条端部

E. 1.3 纵、环焊接接头连接处的 T 形焊接接头应采用带有圆弧转角的铁覆盖板覆盖，并至少设置

2 个检漏孔，检漏孔的位置应靠近两端的环向焊接接头。详见图 E. 1. 3 o
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注:尺寸供参考。

环向铁贴条

环向垫板

钦(或铜)垫板

环向焊接接头

纵向焊接接头

A-A (_.-飞)

不按比例

图 E.1.3 T 形焊接接头

不按比例

纵向焊接接头

钦覆盖板

纵向焊接接头信号检漏嘴

E. 2 壳体纵、环向焊接接头检漏管座

E. 2.1 壳体纵、环向焊接接头检漏管座的设置应保证有泄漏信号时壳体基层不被腐蚀。

E. 2. 2 检漏管座宜采用铁管结构，一端与紧贴壳体基层焊接接头的铁垫板相焊，另一端加工螺纹，

容器未安装时用丝堵封堵，正常操作时，与引出的信号检漏管相连。检漏管座外侧设置保护套。详

见图 E.2.2 。

保护套
丝堵

钦贴条 钦垫板

图 E.2.2 壳体纵、环向焊接接头检漏管座

E. 3 接管、法兰或凸缘

E. 3. 1 接管或凸缘采用衬套结构，衬套宜采用元缝铁管，对于大直径的接管或凸缘，衬套也可采

用铁板卷制。

E. 3. 2 在接管或凸缘衬里背面应设置 2 个检漏管座，一个设置在管口颈部，另一个设置在壳体的

最高或最低点附近。详见图 E.3.2 。
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检漏H结

图 E.3.2 接管或凸缘检漏管座布置

E. 3. 3 接管或凸缘法兰的密封面宜采用铁钢复合板结构。钢制法兰采用全平面结构;用铁一钢复

合板制成环形密封面;基层环形内、外侧分别与钢法兰相焊，并在钢制法兰或凸缘上适当的位置设

置焊接工艺孔;铁衬套端部，在铁衬套和基层钢材之间应设置铁垫环，并将铁衬套与密封面的覆层

相焊。详见图E.3.3 o
钦垫环

图 E.3.3 接管或凸缘密封面

E. 3. 4 接管或凸缘衬套与壳体覆层通过端部铁衬环进行连接，铁衬环一端与接管或凸缘衬套采用

对接焊连接，另一端与壳体覆层采用搭接焊连接;接管或凸缘基层与壳体基层之间的连接焊缝采用

全焊透结构，其焊缝内侧表面与铁衬环之间应设置垫环。详见图 E.3 .4 o

接管或凸缘
饮衬套

壳体

钦垫环 钦衬环

图 E.3.4 接管或凸缘与壳体的连接
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E. 3. 5 法兰盖、平盖等本体采用全平面结构，密封面宜采用铁钢复合板结构，密封面基层周边与

钢制法兰盖、平盖等相焊，并在适当的位置设置焊接工艺孔。 详见图 E.3.5斗。法兰盖、平盖等与接

管或凸缘的连接详见图 E.3.5-2 o

图 E.3.5-1 法兰盖、平盖等密封面

图 E.3.5-2 法兰盖、平盖等与接管或凸缘的连接

E. 3. 6 对于介质腐蚀性较强的场合或大直径法兰，为了避免钢法兰或钢法兰盖在发生密封面世漏

时被腐蚀，铁钢复合板密封面的外径应与法兰或法兰盖外径相同，并随法兰或法兰盖一起加工螺

栓孔;螺栓孔处还应设置铁管，一端与密封面的覆层相焊，另一端与钢法兰或钢法兰盖之间应采用

银轩焊进行密封。详见图 E.3.6 o

钢法兰

钢法兰盖

钦钢复合板

螺栓孔详图

银纤焊 钦管

图 E.3.6 介质腐蚀性较强时或大直径法兰的密封面及连接结构

E. 3. 7 内插管采用铁管，与铁环相焊;中心开孔的钢法兰盖和与壳体连接的接管法兰通过紧固件

和垫片将铁环夹持牢固，达到密封效果;内插管外侧端部接管法兰为松套结构钢法兰，应采用铁挡
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块限位，其密封面应采用铁管翻边结构。详见图 E.3.7 o

钦管翻j左

不按比例

图 E.3.7 内插管结构
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本规范用词说明

1 为便于在执行本标准条文时区别对待，对于要求严格程度不同的用词说明如下:

1 )表示很严格，非这样做不可的用词:

正面词采用"必须"，反面词采用"严禁"。

2) 表示严格，在正常情况下均这样做的用词:

正面词采用"应"，反面词采用"不应"或"不得"。

3 )表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的用词:

正面词采用"宜"，反面词采用"不宜"。

4) 表示有选择，在一定条件下可以这样做的用词，采用"可"。

2 标准中指定应按其他有关标准、规定执行时的写法为"应符合……的规定"或"应按......执行"。
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修订说明

《钢制化工容器结构设计规范~ (HG/T 20583-2020) ，经工业和信息化部 2020 年 12 月 9

日以第 48 号公告批准发布。

本规范是在《钢制化工容器结构设计规定~ (HG/T 20583-2011 )的基础上修订而成， HG/T 

20583-2011 的主编单位是赛鼎工程有限公司，主要起草人员是乔海星、陆宏琦、赵世平、任学宁、

阮黎祥、郭益德、赵斌义、王非、陈朝晖、陈泽溥、杨振奎、叶国平、徐才福。

本次修订的主要技术内容是:

1.新增了容器法兰的限制条件及具有成熟使用经验的其他法兰的使用;

2. 新增了奥氏体不锈钢紧固件的限制条件;

3. 新增了补强圈的使用条件和限制;

4. 新增进口分布器的要求以及切向进口防磨板的设置要求;

5. 新增低温吊柱的设置要求;

6. 新增了接地板最小截面的要求;

7. 对接接头焊缝由 40 个调整为 46 个;接管与壳体连接焊缝由 62 个调整为 68 个;角接焊缝

类型由 12 个调整为 18 个;

8. 管板与壳体焊缝由 9 个调整为 15 个;

9. 新增附录 E "铁钢复合板制容器结构"。

本规范修订过程中，编制组进行了广泛调查研究，总结了我国工程建设化工设备设计、使用

过程中的实践经验，同时参考了国外先进标准。

为便于广大设计、科研、学校等单位有关人员在使用本规范时能正确理解和执行条文规定，

《钢制化工容器结构设计规范》编制组按章、节、条顺序编制了本规范的条文说明，对条文规定

的目的、依据以及执行中需注意的有关事项进行了说明。但是，本条文说明不具备与规范正文同

等的法律效力，仅供使用者作为理解和把握规范规定的参考。

本规范的历次版本发布情况为:

HG/T 20583一-2011 ; 

一-HG20583一1998 (2004) ; 

一一-HG 20583-1998; 

HG J1 7-1989 。
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1 总则

1. O. 2 本规范适用于化工工艺过程钢制容器设计中静设备的通用性结构。

1. O. 3 本规范不适用于旋转或往复运动机械承压钢制壳体(如泵壳、压缩机外壳、涡轮机外壳)。
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2 术语和符号

2. 1 术语及定义

2. 1. 1 根据现行国家标准《压力容器 第 1 部分:通用要求} GB/T 150.1 调整了"压力"的定义。

2.1.3 根据国际上的通用说明调整了"公称尺寸"的定义。

2.1.6 根据现行国家标准《焊接术语} GB/T 3375 调整了"焊接"的定义。
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3 筒体、封头及其连接

3. 1 筒体

3. 1. 1 随着现行国家标准《压力容器公称直径} GB/T 9019--2015 的修订(从 2001 版变为 2015

版)，本条款也做了相应修改。需要指出的是简体采用钢管制作，当公称直径 (DN) 以外径为基准

时， DN150 、 DN350 、 DN400 的外径尺寸发生了变化。其选择符合了现行国家标准《无缝钢管尺寸、

外形、重量及允许偏差} GB/T 17395--2008 的系列 l 规格。而 GB/T 17395--2008 系列 l 规格又是

非等效采用国际标准化组织《平端钢管(焊接、元缝)←-一尺寸和单位长度质量表} ISO 4200: 1991 。

但考虑与之匹配的现行国家标准封头或标准法兰等的规格还没有随之调整，使用中会形成不便。故

在条文中特指出"当不考虑与标准封头或标准法兰等匹配时，可不受此限制。"同时，根据标准封

头或标准法兰的规格也可采用相应钢管规格。

3.1.2 基于制造的方便对公称直径的基准进行约定。

3.1.4 单独做容器的圆形筒体指的是一段筒体直接与两端的封头或法兰相连，结构尺寸上给出圆

形筒体的长度限制主要是考虑边缘应力的影响。现行国家标准《压力容器 第 3 部分:设计} GB/T 

150.3 中的圆筒的厚度计算公式是在不考虑或不受边缘应力的力学模型基础上建立的。系数 3.6 调整

为 3.0 的根据是各种封头、法兰与筒体连接的应力衰减长度。

3. 2 封头

3. 2. 2 取消原球冠形封头应用范围的使用条件，调整为符合现行国家标准《压力容器 第 3 部分:

设计} GB/T 150.3 的设计要求，根据工程经验给出球冠形封头内直径的取值范围。

3.2.3 允许采用拼焊封头主要是基于整体制造、运输等问题的限制。

3.2.4 标准锥形封头的大端或小端的直边高度限制主要考虑结构受边缘应力的影响。现行国家标

准《压力容器 第 3 部分:设计} GB/T 150.3 对圆筒加强段长度计算式数据进行了调整，本规泪也

做了相应调整。

3.2.8 为新增条款，对压力较低、直径小于等于 5600mm 的直立容器锥顶结构进行规定。

3. 3 封头连接

3. 3. 2 本条主要考虑标准管法兰与标准椭圆封头(以外径为基准)的直接连接，同时考虑了标准

椭圆封头直边高度的限制。在条件许可的情况下，推荐增加短节连接。

3.3.3 根据现行国家标准《压力容器 第 3 部分:设计} GB/T 150.3 中法兰需要的连接筒体的最

小长度和最小厚度，并考虑封头与筒体连接处的应力衰减长度综合确定筒体短节的长度。
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4 法兰、垫片、紧固件

4. 1 容器法兰

4. 1. 1 增加了容器法兰的使用条件限制。

4.1.2 非密闭性要求容器或对密封要求不高的容器特指非压力容器。

4. 2 接管法兰

4. 2. 3 主要参考现行国家标准《工业金属管道设计规范} GB 50316 (2008 年版)中 13. 1. 3.6 的要

求(属于强制性条文)。接管法兰与管道系统法兰匹配，提高压力裕量主要基于安全要求。

4.2.4 本条与现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程} TSG 21-2016 中 3工5 的要求

一致。

4.2.5 制订本条主要参考现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程} TSG 21-2016 中

3.2.2.2的要求，并考虑到在低温、高温、疲劳载荷工况下工作的容器，几何的不连续以及焊缝根部

缺陷往往是导致容器断裂破坏的根源。关于"高温容器"的确切定义国内外标准中未曾见到，实际

也很难给出。为便于表述，本标准从习惯上套用了这一概念。有资料介绍可根据钢材发生"蠕变现

象明显与否"来确定高温下限，如碳素钢: 300oC~350oC; 低合金钢: 400 oC; 低合金恪锢钢: 450 oC; 

高合金钢: 550 0C 。仅供参考。

4.2.6 高压专用螺纹法兰、透镜垫及其紧固件在设计中有时会遇到，故把其列入，可作为参考件

使用，参考标准为 JB/T 2768~2769 及 JB/T 2772 0 

4. 3 特殊法兰

4.3.1 "特殊法兰"主要是为区别压力容器标准法兰和钢制管法兰这两个系列标准。在实际中多

有使用，名称不一，这类法兰主要用在高温、高压、特殊密封的场合。

4. 3. 2 允许采用有成熟使用经验的工程公司的专有技术法兰在特殊场合的使用。

4.4 垫片

4.4.1 在指明压力容器法兰用垫片和管法兰用垫片标准后又推荐附录 A 和附录 B，主要基于使用

方便。附录 A 和附录 B 以及附录 C 均来源于中国石油化工总公司设备设计技术中心站指导性技术

文件《石油化工常用法兰垫片选用导则} SHB-SO 1-97 ，并做了一些修订。

4.4.7 国家质量技术监督局司法文(质技监锅宇[ 2000 J 95 号) (关于加强环氧乙皖储运容器安

全管理通知》中有明确规定。

4.4.8 不允许微量纤维混人的介质，如航空汽油或航空煤油等特殊场合的介质。
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4.5 紧固件

4.5.4 本条主要是考虑减小螺栓或螺柱形状的几何不连续以降低螺栓或螺柱断裂力学破坏的

可能。

4.5.6 基于奥氏体不锈钢紧固件在高温以及疲劳环境下容易出现时效脆化、易锁死以及保温材料

中氯离子对奥氏体不锈钢材料的点蚀现象，增加了紧固件出现密封失效的风险，因此对奥氏体不锈

钢紧固件在高温以及疲劳环境下的使用进行限制。
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5 人孔、于孔、检查孔

5.3 设置部位

5. 3. 7 基于实际存在较多人孔处于液体浸泡的环境，但并未出现密封失效的现象，取消原有条款。

5.3.8 本条规定主要考虑是从结构布置上降低应力集中。

5.4 结构型式

5.4.3 一般 35kg 及以上的孔盖应采用吊轴装置，小于 35kg 的孔盖不做硬性规定。
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6 开孔、开孔补强、接管

6.1 开孔

6.1.3 开孔接管的轴线不垂直于壳体经线比垂直于壳体经线的应力集中大。

6.1.4 开孔边缘与不连续点的最小距离基于开孔边缘的应力衰减长度与筒体不连续处应力衰减长

度之和。

6.1.5 开孔边缘与不连续点的最小距离基于开孔边缘的应力衰减长度与锥体大端不连续处应力衰

减长度之和。

6.1.6 开孔边缘与不连续点的最小距离基于开孔边缘的应力衰减长度与锥体小端不连续处应力衰

减长度之和。

6. 2 开孔补强

6.2.2 铭铝钢低合金钢材指 15CrMoR、 14Cr1MoR、 12Cr2MoIR、 12Cr1MoVR、 12Cr2MoIVR 等。

6.2.5 根据现行国家标准《压力容器 第 3 部分:设计} GB/T 150.3 中补强圈补强的适用范围以

及凸形封头的开孔范围对补强圈的适用条件加以限制。

6.3 接管

6.3.3 推荐压力容器接管最小外伸长度有利于补强材料利用和降低接管的局部应力。
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7 液面计、视镜、温度计、压力表

7. 1 液面计

7. 1. 1 现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程~ TSG 21-2016 在1.6.2 "安全附件及仪

表"中明确把安全阀、爆破片装置、易熔塞、紧急切断装置、安全连锁装置和压力、温度、液位等

测量仪表纳入了"压力容器"范围，并提出相应技术要求。在专业性设计单位，这部分内容通常是

由工艺、设备、仪表等专业根据分工共同来完成的。
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8 超床泄放装置

8. 1 设置原则

8. 1. 1 现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程~ TSG 21-2016 对压力容器用安全阀、爆

破片装置、易熔塞、紧急切断装置、安全连锁装置提出了专门的要求，现行国家标准《压力容器第

1 部分:通用要求~GB/T 150.1-2011 中附录 B 也设有超压泄放装置，本规定所给出的条款均为 GB/T

150.1 实际应用的补充和具体化。超压泄放装置的设置与压力容器内储存的介质和工况有很大关系，

在专业性设计单位通常是根据工艺条件进行设计。本条除给出安全阀、爆破片装置、安全阀与爆破片

装置的组合装置的设置原则外，对压力容器上的超压泄放接管和泄放导管的布置装设提出了要求。

8. 1.2 "压力容器的压力源来自压力容器外部，且能得到可靠控制时，安全超压泄放装置可以不

直接装设在压力容器上"引自于现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程~ TSG21-2016 

中 9. 1.2 0 实际上在化工单元设计和操作中，对压力容器、压力管道的超压泄放也是以一个系统考虑

的，不总是装在每一压力容器上。
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9 支承及支座

9. 1 鞍式支座

9. 1. 1 支座内容的修订主要依据支座标准的修订，补充了非标准刚性环支座的要求和结构。

9.6 裙式支座

9.6.5 调整了裙式支座地脚螺栓的规格，取消 M22 螺纹规格，增加了 M27 螺纹规格。

9.6.6 增加了裙式支座过渡段设置的条件。
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10 进出口挡板

10. 1 缓冲板

10. 1. 1 参考现行国家标准《热交换器} GB/T 151 内容中增加设置缓冲板的判定条件。

10. 1. 2 对缓冲板的规格尺寸表格化，并优化大口径缓冲板的规格。

10.3 进口分布器

10.3. 1 新增进口分布器的类型，对分布器提出要求。

10.3.3 新增宝塔形分布器推荐结构尺寸。

10.3.4 新增孔板分布器推荐结构尺寸。

10.3.5 新增切向进口耐磨板的设置要求。

10.4 气体出口挡板

10.4.2 对出口挡板的规格尺寸表格化，并优化大口径挡板的规格。
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11 吊耳、吊柱

11 . 1 吊耳

11 . 1. 1 吊耳和吊柱是为方便容器安装检修用的附件，种类很多，在容器的结构设计中应依据其功

能给予考虑。本次修订增加了低温吊柱的结构型式。

11. 2 吊柱

11. 2. 2 绝热材料可选用松木浸沥青、聚四氟乙烯板、高密度聚异氧服酸醋等。
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12 避雷针、接地板、铭牌座

12. 1 避雷针

12. 1. 1 避雷针、接地板应属于配合电气和工艺专业完成的内容，本次修订给出了对接地板最小

截面积的要求。

12.3 铭牌座

12.3. 1 增加了铭牌座的基本要求。
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13 焊接垫板、保温钉、保温支撑圈

13. 1 焊接垫板

13. 1. 1 焊接垫板、保温钉、保温支撑圈属于配合工艺专业完成的内容，但焊接垫板或预焊件通常

需由设备专业根据工艺条件完成。特别是需要进行炉内整体热处理的容器，焊接垫板或预焊件以及

卡扣和螺母必须在容器热处理以前完成，随容器一起人炉，以便降低残余应力的影响。
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14 外轮廓尺寸与运输界限

14. 1 外轮廓尺寸

14. 1. 1 容器运输外廓尺寸为本规范定义，压力容器绝大多数为回转壳体并带有接管、支座等，所

以运输的摆放尺寸不依最大外径确定，而以长、宽、高三个方向尺寸确定更为合理。

14.2 运输界限

14.2.3 本规范的表 14工4容器铁路运输时推荐值是在现行国家标眠标准轨距铁路机车车辆限界》

GB 146.1-1983 和现行国家标准《标准轨距铁路建筑限界} GB 146.2一1983 的基础上，考虑一定的

裕量而制定的。
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15 焊接结构

15. 1 设计原则

15. 1. 1 焊接是容器设计制造采用的常规方法，化工容器种类繁多，结构差异较大，形成的焊缝型

式较多。本次修订基本维持了原焊接接头焊缝型式分类:对接焊缝、接管与壳体连接焊缝、角接焊

缝、搭接焊缝、 T 形接焊缝、管板与壳体连接焊缝。

15.3 对接焊缝

15.3. 1 焊缝的坡口型式与尺寸的确定主要参考和依据现行国家标准《气焊、焊条电弧焊、气体保

护焊和高能束焊的推荐坡口} GB/T 985.1-2008 和现行国家标准《埋弧焊的推荐坡口} GB/T 985.2 

-2008，结合化工容器的结构特点，部分焊缝型式是直接从制造厂和工程公司收集到的。

焊缝的型式众多，对焊接结构和焊缝质量产生较大影响的坡口的形状与尺寸参数如下:

1 )坡口角度 α: 坡口角度大小对坡口断面(或焊缝断面)的形状和截面积影响很大，并

直接影响接头的质量。当坡口角度过小时，焊接产生的偏析物将集中于焊缝的中心部分，

因而容易产生热裂纹;当坡口角度太大时，所需加入的熔敷金属量将会增加，焊接的热应

力和热变形也随之加大，从经济角度看不合算，焊接效率也不高。

2) 钝边高度 P: 钝边的设置主要为了防止焊接时烧穿母材。钝边高度值的确定原则是在

保证焊透的情况下，避免将母材烧穿。

3 )根部间隙 b: 留有适当的间隙，目的是保证焊缝根部能够焊透。间隙过小时，往往达不

到焊透的目的，间隙过大时，会产生较多焊接缺陷，并增加了产生焊接裂纹的倾向。

4) 根部半径 R (对 U 型、 J 型等): u 型和 J 型坡口根部设置圆弧的目的是基于焊接冶金

过程，其数值的大小直接影响坡口根部的宽度及整个坡口截面的大小，且与施焊的可能性

以及熔敷金属量、焊接热输入等多因素有关。

5 )焊角尺寸 K: 焊角尺寸 K值是保证角接焊缝、搭接焊缝、 T 形接焊缝强度和刚度的主

要参数。同时起着减缓截面突变和降低应力集中的作用。但过大的 K值将会增大熔敷金属

量和产生过大的焊接残余应力及变形。

15.3.3 余高 h: 余高在压力容器壳体对接焊缝中属于不利因素，余高的存在将会影响壳体中薄膜

应力分布的均匀性，形成局部应力集中。尤其对承受疲劳载荷容器、低温容器，它是引起容器发生

断裂破坏的主要因素之一。有研究表明材料疲劳强度与焊缝的余高 h 及过渡角 θ有关 ， h 和 0 越大，

则疲劳强度越低。日本的《压力容器构造》要求最好将余高去掉，或者至少要将余高与母材过渡处

加工成大半径圆弧过渡。在日本曾经进行过余高对压力容器低循环疲劳强度的影响试验，发现裂纹

都是从余高边缘产生的。内壁焊缝余高经打磨圆滑后与保留的余高相比，其疲劳寿命前者比后者提
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高 2.1 倍~2.5 倍。

关于压力容器焊缝的全焊透，对 A类和 B 类焊缝应该是必需的。德国 AD 规范规定焊缝不得

有裂纹或未熔合或未焊透。美国 ASME，日本 JIS 8243 推荐的 A类和 B 类焊缝也全部为双面对接

焊或相当于双面焊。

15.3.5 列出的对接接头共 46 种，其中适用于焊条电弧焊的 29 种(包括两种氧弧焊底焊的单面焊

双面成型的焊接接头)，适用于埋弧自动焊的有 17 种，基本上满足了化工容器对接接头的需要。本

次修订的主要变化:复合板对接焊缝型式由 4 个调整为 8 个，并增加 2 个非金属衬里结构的对接焊

缝型式。

各种对接接头的型式和基本尺寸，主要是根据元件的厚度大小编制的，一定范围的厚度往往

有几种接头焊缝型式可供选择，选用者结合实际条件来决定。机械厂机加工能力弱，可选用 V 型

或 X 型坡口，这类坡口加工简单，容易操作，但从控制产品质量和降低成本上未必合理。选用 U

型或双 U 型坡口，需要有较强的机械加工能力。 V 型坡口往往填充金属较多，焊接效率低，焊接

应力大，变形大，尤其对抗裂性差的钢种不适用。对板厚度较大的，在有条件时应宜选用 U 型坡

口。焊接方法和被焊元件材质也影响焊接接头的型式和尺寸的确定，如手工电弧焊由于熔深较浅，

6mm 以上的钢板就需要开 V 型坡口，而埋弧自动焊具有深熔的特点，甚至 l凹9mm丑l'γγγ1~户~【~、、、白‘、‘、‘

也不开坡口 O 对于低碳钢，因其对焊接热不甚敏感，故可采用高线能量的焊接规范，为了便于操

作，坡口的截面就应大些，但对镰钢和镇铭不锈耐酸钢，坡口截面就应小些，因为这些钢只能采

用低的线能量焊接。当被焊件的厚度较小 (δ=4mm~20mm) 时，可用 I 型、 V 型坡口;当厚度

较大 (δ=12mm~60mm )时，可用 X 型坡口。在同样条件下， X 型比 V 型节省焊条，焊接变形

及内应力也小。厚度大于 60mm 时，用 U 型坡口焊条耗量较其他形式要少，且变形也小。如焊件

能翻转，采用双面焊比采用单面焊较理想。综上所述，焊接接头的选择是由多方面因素确定的，

应结合实际情况。

在小直径容器设计中会碰到"单面焊双面成型"的要求，故在于工电弧焊中增加了两种]l[弧

焊打底的单面于工电弧焊的焊接接头焊缝( DU18 、 DU19) ，以达到"单面焊双面成型"的要求。

15.4 接管与壳体的连接焊缝

15.4.1 接管与容器壳体间的焊接接头焊缝拘束性大，存在较大的应力集中，对疲劳载荷而言，往往

是裂纹产生的起源处。从焊接施工而言，这类焊缝也是所有焊缝中最难控制、最易产生问题的部位。

这是因为有些工厂在壳体上开孔仍采用于工气割、气刨方法，不易保证坡口角度及钝边尺寸，坡口表

面的氧化皮较难去除，不利于焊缝成型控制等，产生裂纹、未焊透、夹渣、未熔合等缺陷所致。

ASME 认为:接管的设计应考虑最大限度地降低应力集中。最安全的容器是在容器上所有部

分都具有最低的总应力(一次应力及应力集中等) ，而不是在一次膜应力上取最大的安全系数，

不管局部应力集中。因此，接管壳体间焊缝型式设计的目的是有效地降低应力集中。

现行国家法规《固定式压力容器安全技术监察规程} TSG 21→2016 规定了接管与壳体之间的

焊接接头采用全截面焊透的条件要求，对筒体上的接管与壳体间焊缝坡口建议采用马鞍形开孔切
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割机，以便提高开孔坡口的加工精度，降低人工强度，保证焊接质量。

本次修订的主要变化:增加 4 个非金属衬里的接管与壳体焊缝型式、 1 个不锈钢接管与复合板

壳体焊缝型式以及 1 个堆焊接管与复合板壳体焊缝型式。

15.5 角接焊缝

15.5. 1 角接接头焊缝是根据两连接件的相对位置而定的，并没有严格按现行国家标准《焊接术语》

GB/T 3375一1994 的定义。因为容器的焊接接头不同于一般结构件的焊接接头，有其自身的特殊要

求，有时很难确切地归类。

角接接头焊缝在容器的焊接中多出现在平封头、锥形封头与筒体的焊接中，本规定以常用的

型式为主，并参阅国外规范和工程公司资料。

本次修订的主要变化:增加 2 个换热管与管板无积液要求的焊缝型式和 3 个内孔焊焊缝型式。

15.6 搭接焊缝

15.6. 1 搭接接头焊缝是化工容器中一种常见型式，它具有加工简单、施焊方便等优点，多用于立

式储罐、气柜等壳体的连接。缺点是焊缝为填角焊，根部易开裂，且搭接接头部分与壳体的曲率变

化不连续会产生很大的附加应力，因此只能用在低压、静载和温度不太高的场合。

15.7 T 形连接焊缝

15.7. 1 同角接接头焊缝一样， T 形接焊缝的类别划分也只能是粗略的，即把容器的连接中接近于

"T" 形的接头型式均归纳于此类。 T 形接头中所列焊缝坡口大部分属于填角焊，坡口角度一般接

近连接的自然形状。连接件的厚度尺寸一般仅给出下限。

15.8 管板与壳体连接焊缝

15.8. 1 管板与壳体连接焊缝是管壳式换热器中的一个特定部位焊缝，对其单独列出主要考虑它的

重要性。这一部位的焊接几乎不可能实现双面焊，而热膨胀作用、应力集中及腐蚀在这一部位又是

比较严重的。对此各换热器标准都提出过要求。本规范只保留一些常用焊缝型式或其他标准上没有

的焊缝型式。

本次修订的主要变化:由原有的 9 个焊缝型式调整为 15 个焊缝型式。
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附录 E (规范性) 铁一钢复合板制容器结构

E. 1 壳体焊接接头

E. 1. 1 铁材作为一种耐腐蚀性能较好的金属材料，在石油化工装置中得到广泛应用。其在化工容

器上的应用通常以三种形式出现:纯铁制容器、铁衬里容器和铁钢复合板制容器。当操作压力和

操作温度较高时，铁衬里结构和纯铁结构都不适用。操作压力高，如采用纯铁结构，容器器壁就很

厚，材料成本会很高。另外对于较厚的铁板，其焊接质量也较难保证;操作温度高，对于铁衬里结

构，由于不同材料的热膨胀系数差，容易导致设备损坏。铁钢复合板结构很好地解决上述问题。

随着化工装置大型化的发展，铁←钢复合板制容器应用就更加广泛。

E. 1.2 给出了铁一钢复合板制容器壳体环向焊接接头、检漏嘴的结构和布置典型结构。

E. 1.3 壳体的纵、环向焊接接头采用设置垫板、贴条和覆盖板的形式，并按要求设置检漏嘴。

E. 2 壳体纵、环向焊接接头检漏管座

E. 2.1 为了避免出现泄漏时，介质通过检漏嘴而对基层钢材产生腐蚀，本节提出利用铁管将泄漏

介质引出到外侧的结构，并在引出的铁管外侧设置保护套。

E. 3 接管、法兰或凸缘

E. 3. 3 对于接管法兰或凸缘的密封面，铁一钢复合板结构的密封面形式能保证密封面和接管法兰或

凸缘连接更为可靠。
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