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中华人民共和国住房和城乡建设部公告

第 1103 号

关于发布国家标准《石油化工

非金属管道工程施工质量验收规范》的公告

现批准《石油化工非金属管道工程施工质量验收规范》为国家标

准，编号为 GB 50690-2011 ，自 2012 年 6 月 1 日起实施。其中，

第 8. 1. 7 、 9. 1. 5 条为强制性条文，必须严格执行。

本规范由我部标准定额研究所组织中国计划出版社出版

发行。

中华人民共和留住房和城乡建设部

二。一一年七月二十六日



刷吕

本规范是根据原建设部《关于印发（2007 年工程建设标准制

订、修订计划〈第二批）〉的通知》（建标〔2007〕 126 号）的要求，由胜

利油田胜利石油化工建设有限责任公司会同有关单位编制完

成的。

本规范在编制过程中，编制组开展了专题研究，进行了比较广

泛的调研，总结了近几年来石油化工工程建设非金属管道工程的
施工经验，坚持了“验评分离、强化验收、完善手段、过程控制”的指

导原则，并以多种形式征求了有关设计、施工、监理等方面的意见，

对其中主要问题进行了多次讨论，最后经审查定稿。

本规范共分 10 章，主要技术内容包括：总则，术语，管道组成

件验收、存放和搬运，管道加工，管道安装，管道连接，管道连接接

头检查，管道系统试验，管道系统吹扫与清洗，交工技术文件。

本规范中以黑体字标志的条文为强制性条文，必须严格执行。

本规范由住房和城乡建设部负责管理和对强制性条文的解

释，由中国石油化工集团公司负责日常管理工作，由胜利油田胜利

石油化工建设有限责任公司负责具体技术内容的解释。本规范在

执行过程中，请各单位结合工程实践，认真总结经验，注意积累资
料，随时将意见或建议反馈给胜利油田胜利石油化工建设有限责

任公司（地址：山东省东营市东营区西四路 324 号，邮政编码：

257064, E-mail:tangriguang. slyt@sinopec.com ），以供今后修订

时参考。

本规范主编单位、参编单位、主要起草人及主要审查人：

主编单位：胜利油田胜利石油化工建设有限责任公司



参绵单位：中国石化集团第十建设公司

中国石化集团南京工程有限公司

主要起草人：姜俊荣汤日光刘栋段秀芳蒋国贤

玉广朝程克忠

主要审查人：柬志军葛春玉陈永亮张桂红王志中

孟德苏尚亚儒薛久亮蔡国雄李毅

杜宗岚姜奎书
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1 总则

1. 0.1 为了统一石油化工非金属管道工程施工质量验收要求，确

保非金属管道工程的施工质量，制定本规范。

1. o. 2 本规范适用于石油化工玻璃钢管、塑料管、玻璃钢塑料复

合管和钢骨架聚乙烯复合管等非金属管道工程的施工质量验收。

1. o. 3 石油化工非金属管道工程应按设计文件要求施工，当需要

修改时，应经设计单位确认后方可实施。

1. o. 4 石油化工非金属管道工程的施工质量验收，除应符合本规

范外，尚应符合国家现行有关标准的规定。
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2 术语

2.0.1 对接一缠绕连接 butt-and-wrapped joint 

接头端丽靠紧，并在其上面缠绕多层浸透树脂的加强纤维织

物形成接头的方式。

2.0.2 热熔连接 heat fusion joint 

用专用加热工具加热连接部位，使其熔融后并加压熔合形成

接头的方式。

2.0.3 电熔连接 electrofusion joint 

管子或管件的连接部位插入内埋电阻丝的专用电熔管件内，

通电加热，使连接部位熔融后形成接头的方式。

2.0.4 热风焊连接 hot gas welded joint 

用热空气或热的惰性气体加热被连接的表面，然后将两表面

压在一起并添加填充材料达到熔合形成接头的方式。
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3 管道组成件验收、存放和搬运

3.1 一般规定

3.1.1 管道组成件应具有质量证明文件，质量证明文件的性能数

据应符合国家现行的有关产品标准和设计文件的规定。

3.1. 2 当管道组成件有下列情况之一时，在问题和异议未解决前

不得使用：

1 质量证明文件的性能数据不符合相应产品标准和订货技

术条件；

2 对质量证明文件的性能数据有异议；

3 实物标识与质量证明文件标识不符；

4 要求复验的材料未经复验或复验不合格。

3.1. 3 管道组成件在存放和搬运过程中应保持标识的清晰和

完整。

3.2 验收

3. 2.1 实物标识应与产品质量证明文件柜符。

3.2.2 管子、管件的质量证明书应旬括下列内容：

1 制造厂名称及制造日期；

2 产品名称、标准、规格及材料；

3 产品标准中规定的相关检测试验数据；

4 合同规定的其他检测试验报告；

5 质蠢检验员的签字及检验日期；

6 制造厂质量检验部门的公章。

3.2.3 管子、管件的标识应包括下列内容：

1 产品名称；
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2 规格型号；

3 产品标准号；

4 产品标准中规定的其他内容；

5 制造日期；

6 制造厂名称或商标。

3.2.4 管道组成件应按相应标准逐件进行表面质量检查，管子和

管件内外壁应光滑、平整；不得有气泡、裂口、裂纹、凹陷、分层、杂

质、颜色不匀、分解变色等影响质量的缺陷。

3.2.5 塑料管和钢骨架聚乙烯复合管表面伤痕深度不应超过管

子壁厚的 10% ，且不大于 0. 5mm；玻璃钢管和玻璃钢塑料复合管

不得有表面伤痕。

3.2.6 钢骨架聚乙烯复合管表即不得有钢丝裸露，端口封口环不

得有裂纹或脱落。

3.2.7 玻璃钢制品的纤维应浸透树脂，纤维不得外露，不得有划

痕、层间分层、脱层、树脂瘤、异物夹杂、色泽明显不均匀等影响质

的缺陷。

3.2.8 玻璃钢塑料复合管的玻璃钢层应与塑料管粘结成整体，不

得有分裂、脱壳现象。

3.2.9 法兰密封面应平整光沽，不得挠曲，不得有径向划痕等

缺陷。

3.2.10 管道组成件的几何尺寸应按每批（同厂家、同材料、同规

格、同时到货）5%且不少于一件进行抽样检查，几何尺寸及允许偏

差应符合国家现行相关产品标准的规定。

3. 2.11 拙样检查时，若有不合格，应按原规定数加倍抽检；若仍

有不合格，则该批管道组成件不得验收，并应做好标识和隔离。

3.2.12 阀门应逐个进行外观自测检查，阀体表面应元裂纹、气

泡、划痕等影响质量的缺陷。

3.2.13 有特殊要求的阀门，尚应符合现行行业标准《阀门检验与

管理规程》SH 3518 的有关规定。



3.2.14 阀门的压力试验和密封试验应符合下列规定：

1 阀体试验压力应为公称压力的 1. 5 倍，试验时间不得少于

5min，以阀体和填料无渗漏为合格；密封试验以阀门公称压力进

行，以阀瓣密封面不漏为合格；

2 对于设计压力大于 lMPa 或者输送有毒、可燃介质管道的

阀门，应逐个进行阀体压力试验和密封试验。不合格者，不得

使用；

3 对于设计压力等于或者小于 lMPa 的阀门，应从每批中抽

查 10% ，且不得少于 1 个，进行阀体压力试验和密封试验，并应符

合本规范第3. 2. 11 条的规定；

4 试验合格的阀门，应及时排净内部积水，并吹干，两端封闭

后，做出合格标识，并按现行行业标准《石油化工建设工程项目交

工技术文件规定》SH/T 3503 的有关要求填写阀门试验记录。

3.3 存放

3. 3.1 管道组成件经检查验收合格后，应做好标识，并按产品种

类、材质及规格型号分类存放。

3.3.2 管道组成件应存放在通风良好、温度不宜超过 40℃的库

房或棚内，且应远离热源。堆放场所不得有可能损伤管道组成件

的尖锐硬物，且不得曝晒和雨淋。

3.3.3 管道组成件不得与油类或化学品混合存放。

3.3.4 管子应水平堆放在平整的支撑物或地顶上。

3.3.5 当管子采用三角形式堆放或两侧加支撑保护的矩形堆放

时，堆放高度不宜超过 1. 5m，且堆放层数应符合下列规定：

1 直径等于或大于 300mm 时，不宜超过 3 层；

2 直径小于 300mm 时，不宜超过 5 层。

3.3.6 当管子采用分层货架存放时，每层货架高度不宜超过 lm,

堆放总高度不宜超过 3mo

3.3.7 管件可成箱存放或在货架上存放，当在地面堆放时，堆放
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高度不宜超过 1. 5m 。

3.3.8 管道组成件应在贮存有效期内使用。

3.4 搬运

3.4.1 管道组成件在搬运时，应小心轻放，不得抛、摔、滚、拖，不

得与尖锐物品磁触。

3.4.2 管道组成件在吊装或搬运时，应采用非金属绳索吊装、捆

扎或固定。

3.4.3 管道组成件在搬运时，不得曝晒和雨淋。
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4 管道加工

4.0.1 管子切割时，不得采用火焰切割；切割前，应先进行标识

移植。

4.0.2 管子坡口加工时，不得采用火焰加工。

4.0.3 管道切口及坡口应符合下列规定：

1 切口及坡口表面应平整，且无裂纹、分层、凸凹或缩口等

缺陷；

2 切口端困应与管子轴线垂直，切口端面倾斜偏差 Li （图
4.0. 3）不应大于管子外径的 1% ，且不大于 5mm 。

图 4.0.3 管道切口端面倾斜偏差

4. o. 4 切割后的玻璃钢管及玻璃钢塑料复合管应当天施工，否

则，切口应涂树脂保护，树脂应涂尉均匀。

4.0.5 钢骨架聚乙烯复合管加工后的管段宜采用封口机封口，封

口处焊缝应平整均匀，外露钢骨架应完全遮盖。
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5 管道安装

5.1 一般规定

5.1.1 管道安装时，不得采用强力组对。

5.1. 2 管子和管件端口困度应符合相应国家现行产品标准的规定。

5.1. 3 管道连接前，应检查管子和管件内部巳清理干净，无杂物，

并检查管子和管件表面，对有超标损伤的管子，应进行更换或切除

损坏部位。

5.1. 4 管道进行吊装作业时，管道捆扎和吊运应符合本规范第

3.4.2 条的规定。

5.1. 5 管道安装用非金属平垫片的周边应整齐，垫片尺寸应与法

兰密封面相符，其内、外径偏差应符合下列规定：

1 当管道直径小于 125mm 时，垫片内径允许偏差应为

2.5mm，外径允许偏差应为一2.0mm;

2 当管道直径等于或大于 125mm 时，垫片内径允许偏差应

为 3.5mm，外径允许偏差应为一 3. 5mmo 

5.1. 6 采用对接的管道，管道安装应符合下列规定：

1 管子连接时，应在距接头中心 200mm 处测量平直度（图

5. 1. 6），当管子直径小于 lOOmm 时，允许偏差 α 应为 lmm；当管

子直径等于或者大于 lOOmm 时，允许偏差 α 应为 2mm;

图 5. 1. 6 采用对接的管道组对平直度
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2 管子连接时，应做到内肆齐平，内壁错边量不宜超过壁厚

的 10%;

3 直管段－仁两接头中心间的距离，当直径等于或者大于

150mm 时，不应小于 150mm；当直径小于 150mm 时，不应小于管

子外径，且不小于 50mmo

5.1. 7 管道安装的允许偏差应符合表 5. 1. 7 的规定。

表 5.1. 7 管道安装允许偏差（mm)

允许偏差

项 目 玻璃钢管、 塑料管、

玻璃钢塑料复合管 锅骨架聚乙烯复合管

地上 15 20 

坐标 管沟内 25 30 

埋地 60 80 

地上 15 20 

标高 管沟内 20 25 

理地 25 25 

P < 100 2L%o ，最大 50 3L%。，最大 60
水平管直线度 地上

D>lOO 3L%白，最大 80 4L%口，最大 100

立管垂直度 地上 5L%口，最大 30 5L%o ，最大 40

成排管道间净距 地上 15 15 

交叉管道外壁或
地上 20 20 

绝热层间距

注：L一管道有效长度；D一管道直径。

5.1. 8 管道接头不得置于建（构）筑物等的墙壁或楼板中。

5.1. 9 管道安装时，不得踩踏在管道上进行作业，不得撞击或敲

打管道。

5.1.10 施工过程中，不得采用机械方法或加热方式弯由、校正

管道。
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5.1.11 管道连接完成后，应进行接头标识，并做好记录。标识用

材料应对管道组成件无损害。

5.1.12 管道施工过程的隐蔽工程未经监理／建设单位检查确认，

不得进行隐蔽施工。

5.1. 13 绝热施工质量应符合现行国家标准《工业设备及管道绝

热工程施工规范》GB 50126 的有关规定。

5.2 地上与管沟内管道安装

5.2.1 管架标高测量复核无误后，方可进行管道安装。

5.2.2 管道组对处应垫置牢固，不得在安装过程中产生错位和变形0

5.2.3 管道上的阀门应设置在易于操作和便于检修的地方，并应

有可靠支撑。

5.2.4 管道穿越墙体及楼板等时，应按设计文件的要求在墙或楼

板上预埋金属套管。穿墙套管长度不得小于墙厚，穿楼板套管应

高出楼顶 50mm，穿过屋面的管道应有防水肩和防雨帽。套管内

径不应小于穿越管段的外径加 50mm。套管内不应有接头。套管

中心位置的安装允许偏差为 lOmmo

5.2.5 与转动机器连接的管道，其水平度或垂直度允许偏差应为

lmm/m。

5. 2. 6 与转动机器连接的管道法兰连接质量应符合设计文件或

产品技术文件的规定，当设计文件和产品技术文件未规定时，法兰

连接的允许偏差不应超过表 5. 2. 6 的规定值。
表 5.2.6 与转动机器连接的管道法兰连接允许偏装
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平
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同心度（mm)

< 0.80

< 0.50

< 0.20

5.2.7 与转动机器连接的管道及其支、吊架安装完毕后，卸下设备接

口处的法兰螺栓，在自由状态下所有螺栓应能在螺栓孔中顺利通过。
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5.3 埋地管道安装

5.3.1 管道沟槽开挖应符合设计文件的要求，沟槽底部应由人工

清理平整，且无石块、砖块或铁制品等尖锐硬物。

5.3.2 在硬质土地区或岩石、砾石地段，沟槽应挖至设计标高以

下至少 150mm，然后铺上砂或其他回填材料作垫层，并平整务实

至设计标高，使管道与垫层形成紧密连续接触。

5.3.3 沟槽沟飞底宽度应根据现场实际情况和管道敷设方法确定，

也可按下列规定确定：

1 单管沟底组装时，可按表 5.3.3 确定；

表 5. 3.3 单管沟底组装时沟底宽度尺寸（mm)

D。十 1000 D。＋ 1200" D。十 1600

且
一
跟

在
一
配

纠
一
沟

Do< 500

Do十800

500<D。ζ1000 I lOOO<D。ζ1500 I 1500<D。运3000

2 单管沟边组装和多管同沟敷设时，可按下式计算：

a ＝江三D。十三5十C

式中：a一一沟槽沟底宽度（mm);

2.Do－…管道外径之和（mm);

2,s一一管道间的设计净距之和（mm);

c …一缸”一工作宽度，在沟底组装时取 800mm；在沟边组装时取

(5.3.3) 

500mm 

3 在管道接头或需要进行人工操作的部位，应开挖满足操作

要求的操作坑。

5.3.4 管道安装应在沟槽验收合格后进行。沟槽底部标高允许

偏差应为士25mm 。

5.3.5 管道安装时，沟槽内不得有积水；管道安装工作间断时，敞

口管端应临时封堵。

5.3.6 管道下沟时应防止划伤、扭曲和强力拉伸。

5.3.7 管道应均匀压在坚实稳定的垫层或沟槽底部。不得用永

久性的垫块调平管道。
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5.3.8 对于塑料管道和钢骨架聚乙烯复合管的敷设，当需要改变

平面走向时，应根据设计文件的要求采用弹性弯曲或弯头；当管道

平面和竖向同时发生转角时，不宜采用弹性弯曲。

5.3.9 管道穿越车行道路或遇到其他障碍物需要穿越时，应按设

计文件的要求设置金属套管，并应符合下列规定：

1 设计文件无规定时，套管两端应各伸出路基路肩外不少于

lm；路边有排水沟时，套管两端应各伸出排水沟外不少于 lm；套

管顶距路面不应小于 0. Sm；套管内径不应小于穿越管段上直径最

大部位的外径加 50mm;

2 套管中心位置的安装允许偏差为 lOmm;

3 套管内穿越管段不宜有接头；

4 对于有接头的穿越管道，应在穿管前对穿越部分进行压力

试验，并办理隐蔽工程交接手续。对于塑料管道，套管内管段连接

宜采用电熔连接；当采用热熔对接时，应对套管内的所有接头进行

翻边切除检查。

5. 3.10 管道敷设完成后，沟槽应及时按设计文件的要求进行回

填并压实，但接头部位在试压前应外露。

5.3.11 回填前应清除沟槽中的砖块、石块、木块等杂物。因填时

沟槽内应无积水。

5.3.12 回填材料的种类应符合设计文件的要求，且不得有砖块、

石块、冻土块、有机物及其他杂物，不得用无法压实的淤泥、腐殖土

等不稳定土回填；当设计文件无要求时，回填材料应为原土。

5.3.13 回填及压实时，不得使管道位移、损坏管道和接头。因填

应在管道两侧逐层、对称进行，每层团填厚度不应大于 300mm 。

当设计文件无规定时，回填与压实应符合下列规定：

1 每层应压实至原土 85%及以上的相对压实度；同一沟槽

内平行敷设的管道，两管之间回填压实应和管道与沟壁之间的回

填压实同时对称进行；

2 管道两侧困填与压实的高度差不应大于 300mm;



3 回填时自沟底至管顶以上 300mm 范围内的管区回填材

料应均匀填人沟槽内，不得集中推人或倾倒；不得直接抛在管道

上；管顶以上 500mm 范围内不得采用机械设备回填；

4 管顶覆土厚度小于 750mm 时，不得采用大、中型机械设

备压实，且不得有其他机械设备通行；机械穷实每层虚土厚度不应

大于 300mm，人工穷实每层虚土厚度不应大于 200mm 。

5.4 管道支吊架安装

5.4.1 管道应按设计文件的要求设置支吊架，在管道与支吊架之

间应设置厚度不小于 3mm 的非金属软垫。

5.4.2 管道支吊架安装时不得对管道造成损伤。

5.4.3 管道架空敷设时，不宜利用管道自身刚度作为支吊架结构。

5.4.4 在管道上安装阀门和金属法兰等管路附件时，应按设计文

件要求设置支吊架并同时安装。

5.4.5 对接连接处距支吊架边缘的净距，宜大于管道的直径，且

不小于 lOOmm；承插连接处距支品架边缘的净距，宜大于管道的

直径，且不小于 150mmo

5.4.6 管道安装时不宜使用临时支吊架。当使用临时支吊架时，

应有明显标记，且不得与正式支吊架位置冲突。临时支吊架在管

道安装完毕后应予拆除。

5.4.7 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。

5.4.8 弹簧支吊架的安装高度应符合设计文件的要求。弹簧的

定位销（块），应待系统安装、试压、绝热完毕后方可拆除。

5.4.9 管道安装完毕后，应按设计文件要求逐个核对支吊架的形

式和安装位置。

5.5 阀门安装

5.5.1 阀门安装前，应按设计文件核对其型号，并应按介质流向
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确定其安装方向。有特殊要求的阀门应按设计文件的要求安装。

5.5.2 当阀门与管道采用法兰或螺纹方式连接时，阀门应处于关

闭状态。

5.5.3 当管道采用电熔连接或热熔连接时，接头附近的阀门应处

于开启状态。

5.6 静电接地安装

5. 6.1 管道系统安装时，应根据设计文件要求安装静电接地

装置。

5.6.2 用作静电接地的材料或元件，导电接触面不应有锈蚀。

5.6.3 管道系统的静电接地安装完毕并测试合格后，应及时填写

管道静电接地测试记录。
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6 管道连接

6.1 一般规定

6.1.1 管道连接前应按本规范的要求和厂家提供的技术文件编

制连接作业工艺文件。

6.1. 2 管道连接前应按照连接作业工艺文件要求试制连接接头，

并按本规范第 7 章的规定检验合格。

6.1. 3 从事连接的作业工人上岗前，应经过培训i合格。有要求

时，还应取得相应资格证书。

6.1. 4 连接作业人员应按连接作业工艺文件的要求施工，并应填

写连接作业记录。

6.1. 5 接头连接作业的环境应满足非金属管道材料对作业环境

的要求。

6.1. 6. 不同连接形式应采用对应的专用连接机具。连接时，不得

使用明火加热。

6.1. 7 当管子和管件存放处与施工现场温差较大时，在连接前应将

管子和管件在施工现场放置一定的时间，使其温度接近施工现场温度。

6.1. 8 连接面及与连接面接触的所有物品应清洁、干燥，连接面

不得有损伤、杂质及污垢等。

6.1. 9 连接作业过程应连续，热熔连接和电熔连接接头连接完成

后应进行充分的自然冷却；冷却过程中不得移动接头、拆卸夹紧工

具或对接头施加其他外力。

6.1.10 接头应标识操作人员的代号，标识应用图示或记录的方式。

6.2 法兰连接

6. 2.1 法兰密封面和密封垫片不得有影响密封性能的划痕和凹



坑等缺陷。

6. 2. 2 法兰连接用紧固件应配备相应的平垫圈。

6.2.3 法兰应在自然状态下连接，不得强行组装，不得采用加偏

垫或加多层垫等方法来消除接头端面的空隙、锦斜、错口或不同心

等缺陷。

6.2.4 法兰连接时，应保证螺栓自由穿人。当设计文件无规定

时，法兰螺栓孔应跨中安装。法兰间应保持平行，其偏差不得大于

法兰外径的 1. 5%o ，且不得大于 2mmo

6.2.5 法兰连接螺栓安装方向应一致，螺栓应均匀对称紧团。紧

固后的螺栓与螺母宜齐平或露出 1 倍～2 倍螺距。

6.2.6 用塑料法兰连接的管道，法兰螺栓应间隔 24h 再次紧圈。

6.3 电熔连接

6.3.1 电熔连接前，应清除连接面上的污物。

6.3.2 电熔连接机具与电熔管件应正确连通，电熔连接机具的各

项参数应满足相应材料连接要求。

6.3.3 电熔连接机具正常的工作环境温度范围应为一 10℃～

40℃，超出此范围不得进行电熔连接作业。

6.3.4 电熔套与管子配合间隙不应大于管子外径的 1% 。

6.3.5 电熔承插连接应符合下列规定：

1 连接前应标出插入深度，连接面应刮削 0. lmm~ 0. 2mm 

表皮，刮削长度应大于插入深度；

2 对应的连接件同心度允许偏差应为 2% 。

6.3.6 电熔鞍形连接应符合下列规定：

1 应采用机械装置固定主管连接部位的管段；

2 电熔鞍形连接前，主管连接部位外表面应刮削 0. lmm~ 

0.2mm 表皮，刮削区域应大于鞍体边缘；

3 钢骨架聚乙烯复合管连接前应打毛连接表面，不得刮削，

且不得露出钢丝。



6.4 热熔连接

6.4.1 热熔连接前后，应清除连接工具加热面上的污物。

6. 4. 2 热熔连接机具的各项参数应满足相应材料的连接要求。

6.4.3 热熔连接机具正常的工作温度范围应为一10℃～40℃，超

出此范围不得进行热熔连接作业。

6.4.4 热熔连接前，加热板应预热，预热温度应为相应材料的焊

接温度。

6. 4. 5 热熔对接连接应符合下列规定：

1 连接前应锐削连接端圃，使其与轴线垂直，并与对应的连

接端商吻合，端面间隙应小于 0.3mm；重新装夹时必须重新锐削；

2 对应的连接件同心度允许偏差应为 2%;

3 连接端困应用对接连接工具同时加热。

6. 4. 6 热熔承插连接应符合下列规定 z

1 承插连接管子的连接端应切割平整，与轴线垂直，并做好

定位标记；必要时可刮除连接面表皮，刮削厚度不应超过 0.2mm;

2 对应的连接件同心度允许偏差应为 2%;

3 插口外表面和承口内表面应用热熔承插连接工具同时加热。

6. 4. 7 热熔鞍形连接应符合下列规定：
1 应采用机械装置固定主管连接部位的管段；

2 鞍形连接前，应刮削主管连接部位外表面，刮削区域应大

于鞍体边缘；重新装夹时应重新刮削；

3 连接面应用鞍形连接加热工具同时加热。

6.5 缠绕连接

6.5.1 缠绕连接前应将承插口内外表面及对接接头部位清理干

净，不得有尘土或其他杂物，并应去除表面老化树脂。

6.5.2 缠绕连接时，作业环境温度不宜低于 5℃。

6.5.3 缠绕加强层前，应将接头加强部分外表团打磨成毛面，并
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清除粉末。

6. 5. 4 对接…缠绕连接宜采用 V 形坡口，当设计文件无规定时，

坡口形式和尺寸可按表 6.5.4 选取。

表 6.5.4 对接…缠绕连接的坡口形式和尺寸

坡口尺寸
坡口形式

b(mm) IBCmm)IPCmm) α（。） I f3C 。）

饭－ ~10~2

α 

0~ 2 2~ 3 145~ 60 E 一

管道种类

玻璃铜

管道

玻璃钢

管道

玻璃钢

。～2 I 20~ 401 O~ 2 160～751 注60 I 塑料
复合管道

6.5.5 承插一缠绕连接时，承口与插管之间的问隙应用树脂胶泥

密封，树脂胶泥应与玻璃钢管道材料匹配。

6.5.6 缠绕连接填充用玻璃钢树脂及玻璃丝应与玻璃钢管道材

料匹配。

6.5.7 缠绕连接加强层用玻璃钢树脂和玻璃丝布应与玻璃钢管

道材料匹配。

6.5.8 当玻璃钢塑料复合管道的塑料层连接采用热风焊时，应符

合下列规定：

1 连接前应将接头部位清理干净，不得有尘土或其他杂物，

并应清除接头表面氧化层和焊条表面氧化层；经风化或化学反应



的表面可进行刮削，但不得影响材料性能；

2 热风焊连接用焊接材料应与母材成分一致；

3 作业环境温度不应低于一5℃，风速不应超过 lOm/s;

4 热风焊接应按照热风焊机说明书控制焊接温度，不得出现

过烧或未熔合等缺陷。

6.6 密封圈承插连接

6. 6.1 承口内侧和插口外侧应在连接前清理干净，不得有尘土或

其他杂物。

6.6.2 密封胶圈安装时不得扭曲，异形胶圈不得装反。

6.6.3 管端插入深度确定后，应在插口端外表面题出一圈标记

线，连接时将插口对准承口并保持管道轴线平直，一次插到标线均
匀外露在承口端部，并沿管周检查橡胶圈位置，偏差应小于 2mm。

6.6.4 如插装时阻力过大，不得强行插入，应将插管拔出，查明原

因后重新插装。

6.6.5 当采用润滑剂降低插入阻力时，应采用与管子匹配的润

滑剂。

6.6.6 有锁紧装置的，应在承插连接检查合格后，方可安装锁紧

装置。
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7 管道连接接头检查

7.1 一般规定

7.1.1 管道连接完成后应对接头进行 100%外观检查。

7.1. 2 外观检查不合格的接头应进行返修处理，并按要求重新

检查。

7.2 电熔接头的外观检查

7.2.1 管子和管件应完好无损，无变形及变色。

7.2.2 从电熔管件上观察孔中应能看到有少量熔融物溢出，但溢

出熔融物不得呈流淌状，且不应变色。
7.2.3 承插接头的外观质量应符合下列规定：

1 检查插入深度标识，插入深度应满足要求；

2 对于塑料管道，接头处不得有熔融物溢出；对于承插连接

钢骨架聚乙烯复合管道，采用钢骨架电熔管件连接时，接头处可允

许局部有少量溢料，溢边量（轴向尺寸）不得超过表 7.2.3 的规定；

表 7.2.3 钢骨架电熔管件连接允许溢边量（mm)

50< D< 300

10 

nu nu whu <-

m
nu nu 

η
。

3 电熔管件内电阻丝不应挤出。

7.2.4 鞍形接头的外观质量应符合下列规定：

1 管壁不应塌陷；

2 熔融物不应从鞍形管件周边溢出。

7.3 热熔接头的外观检查

7.3.1 对接接头的外观质量应符合下列规定：
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1 翻边应沿整个外圆周平滑对称，尺寸均匀、饱满、圆润，不

得有切口或者缺口状缺陷，不得有明显的海绵状浮渣和气孔等；

2 翻边的中心高度 K 值应大于 0（图 7. 3.1); 

图 7. 3.1 热熔对接接头示意

3 接头处的错边量不得超过管子壁厚的 10% 。

4 用于输送有毒、可燃介质的管道，其热熔对接接头应进行

10%的翻边切除检查，且不少于 1 个接头。翻边切除应使用专用

工具，切除后的接头高度不得低于母材。翻边切除检查应符合下

列规定：

1）翻边应是实心圆滑的，根部较宽；

2）翻边底固不得有污染、孔洞等，若发现杂质、小孔、偏移或者

损坏时，则判定为不合格；

3）翻边切除检查不合格时，应加倍抽查，若仍不合格，应对该

操作人员的全部连接接头进行翻边切除检查。

7.3.2 承插接头的外观质量应符合下列规定：

1 检查插入深度标识，插入深度应满足要求；

2 从承口件和插口件之间挤出的熔融材料，应在整个外圆周

上形成均匀的凸缘；

3 接头处不应出现杂质、缩孔、裂纹等缺陷；

4 不应出现管壁塌陷等损伤。

7. 3. 3 鞍形接头的外观质量应符合下列规定 z

1 管壁不应塌陷；

2 从鞍形管件和管子之间挤出的熔融材料，应形成均匀的凸缘。
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