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1、编制依据

1.1  石家庄炼化分公司常减压装置常一线油生产溶剂油流程改造说明书;

1.2  《石油化工有毒、可燃介质管道工程施工及工艺标准》SH3501－

2002；

1.3《工业金属管道工程施工及验收规范》           GB50235—97

1.4《现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范》 GB50236—98

1.5《石油化工设备和管道涂料防腐蚀技术规范》     SH3022-1999   

1.6《石油化工施工安全技术规定》                SH3505－1999

2、工程概况

2.1工程简介

石家庄炼化分公司一联合车间常减压装置常一线，生产 200#溶剂油，

流程简单，根据客户要求溶剂油控制指标较多，尤其是脱后硫醇，水溶性

酸碱，腐蚀和博士实验，故此需要流程改造，借用常二线精制进行常一线

精制改造。常一线出装置流量阀前引一条管线至塔 008入口进行产品精制，

精制后常一线油自塔 006返回流量阀前出口装置。

管道长度约为 100 米。包括各种规格的管件、阀门、管道支架等。管

道施工区域主要位于一联合车间西南 006#，008#塔与容 007之间

2.2工艺管道主要安装量如下表所示：

序

号

名称
规格 材质

单

位
数量（m) 重量（t） 备注

1 无缝钢管 GB/T8163-2008 ￠89*5.0 20#钢 米 90 　

2

长半径无缝弯头

GB8163-2008/GB/T12459-2005

90E(L)80II-￠

89*5.0 20#钢
个

27 　

3 闸阀 Z41H-25 DN150 RF 碳钢 台 2 　

4 闸阀 Z41H-25 DN80 RF 碳钢 台 4 　

5 闸阀 Z41H-25 DN20 RF 碳钢 台 2 　
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6 双头螺柱/螺母 HG20613-97 M24*125/24 35CrMo/30CrMo 付 32 　

7 双头螺柱/螺母 HG20613-97 M16*100/16 35CrMo/30CrMo 付 64 　

8

防腐及消耗材料

电焊条 J427
公

斤 　 　

9

防腐及消耗材料 铁红酚醛防锈漆，

各色酚醛中间漆，

酚醛磁漆

公

斤

33 　

10 支吊架 WT-1-80-500 个 2 S1-15-87　

11 支吊架 JT-1-80-2000 个 1 S1-15-109

12 支吊架 JT-1-80-500 个 2 S1-15-109

13 支吊架 JT-1-80-350 个 2 S1-15-109

14

3、工程特点

3.1工程施工场地狭小，各种管道设备林立，工期紧，，而且现场组对、焊

接、安装的时间比较集中，因此要重点抓好材料设备进场、各工种之间的

相互协调。

3.2 施工标高跨度大，0m 到+5.400m，要切实做好施工安全、应急工作，

严格执行有关手续和相关制度，保证施工安全。

3.3 施工的管道属于压力管道的，焊接检验采用射线探伤，检测时必须合

理安排检测时间，做好必要防护，与生产密切配合。

3.4 管道安装量大，多种规格，必须在现场作好管件及各类管材的堆放及

保管。

3.5 为确保如期完工，在安装过程中，准备充分，条件一旦成熟，在保证

质量的前提下，文明施工、安全措施到位，拼抢并确保工期。因此有关各

方必须统筹兼顾、适当安排。

4、施工部署及资源配置

4.1施工部署
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4.2资源配置

（1）人力资源配置

序号 1 2 3 4 5

工种 管工
钳工及架子

工
火、电焊工 电工 总计

数量

（人数）
1 3 2 1 7

（2）主要工机具资源配置

序号 名称 型号规格 数量
额定功率

（KW）
备注

1 电焊机 2台

2 切割机 400mm 4台

3 磁力电钻 2台

4 电锤 PR－38E 2把

5 手把钻 10－13mm 2台

6 手拉葫芦 2t 8只

7

8

9 电动试压泵 2台

10

11 角向磨光机 φ100 10台

12 千斤顶 32t 4只

13 空压机 6m3 2台

14 对讲机 6对

15 灭火器 8只

16 手电筒 8个

17 干燥箱 1个

18 保温筒 8个
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5、管道施工方案

5.1管道主要施工程序

熟悉图纸及有关技术资料----物料检验----支架制作及安装----管道

除锈、喷涂底漆----管道预制及组装----管道敷设与安装----试压及吹扫

----管道与设备连接---管道面漆及保温施工----交工验收

5.2管道的安装

各类管道在安装之前，必须对所进场的管材进行检查，要求必须有合

格证，且经现场质检人员检查合格方可投入使用。

5.2.1管道的安装

（1）施工时，首先进行常一线出装置管道的施工，依次沿蓝图布管，直

至 C008#然后返回常一线至塔 6 完成一分支回路。最后进行与常一线自水

冷器来的管道对接组焊工作。

（2）根据管道在管廊内的走向，用车间内的叉车或手拉倒链，将所需的

不同口径的管材放入，进行施工作业。

（3）管道组对前应对管口周围 15 mm范围内的内外表面的油漆、铁锈、毛

刺等污物清理干净，并按要求制作坡口，然后打磨坡口及坡口周围 15mm

范围使其露出金属光泽。

（4）管道的坡口采用氧-乙炔火焰切割，切口表面应平整，无裂纹、重皮、

毛刺、凸凹。表面的熔渣、氧化物、铁屑应磨去，切口端面倾斜偏差不应

大于管子外径 1%，且不得超过 3mm。

（5）管子对口不得采用强力对口、加热管子、加偏垫或多层垫的方法来

消除接口断面的空隙、偏差、错口或不同心等缺陷。
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（6）施工过程中必须注意，谨防将破布、石块、泥沙等杂物落入管道内。

（7）由于管道的施工，大多是高空作业，因此，管道安装之前，所需管

支架（含管支架平台）的安装已基本完成。该部分管道的安装也是先安装

主管道，后安装各支管道。

（8）管道的组对、焊接

1）管道的组对：

管子对口时应在距接口中心 200mm 处测量管子的平直度。管子公称直

径小于 100mm时允许偏差为 2mm以内，管道组对前应对管口周围 15 mm范

围内的内外表面的油漆、铁锈、毛刺等污物清理干净，并按要求制作坡口，

然后打磨坡口及坡口周围 15mm范围使其露出金属光泽。

管子对口时可在两节管子中的一节管外壁点焊三根长约 300mm 的角钢

（L90*8）以辅助对口。

管子对口不得采用强力对口、加热管子、加偏垫或多层垫的方法来消

除接口断面的空隙、偏差、错口或不同心等缺陷。

管道的坡口采用氧-乙炔火焰切割，切口表面应平整，无裂纹、重皮、

毛刺、凸凹。表面的熔渣、氧化物、铁屑应磨去，切口端面倾斜偏差不应

大于管子外径 1%，且不得超过 3mm。

所有钢管焊接采用坡口焊接，管道管径 DN<700 时，采用单面坡口； 

2）管道组对的特殊要求:
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管道组对前，应保证管道内部的清洁度。在组对前，对于小于 DN700

的管道内部，用 10号铁丝捆上棉纱，用人工反复来回在管道的两端拖动，

直到管道的内口无杂物、泥砂、浮锈等物；查管道内部有无杂物。再进行

组对管道。

3）管道焊接              

管道的安装，主要采用焊接连接，焊接管件的端部和拼接焊缝处均应

打 30°坡口，为了适应误差的要求，根据现场安装的实际情况可在适当位

置用包带钢板（δ10mm）连接。

管道焊接接头的坡口，经检查符合技术要求后，方可进行管道焊接，

还应符合下列规定：

凡参与工业管道焊接的焊工，应持有效的焊工合格证。        

焊接分为转动焊和固定焊两种形式，转动焊焊接时，可利用手动葫芦

等工具辅助管子转动；

固定焊焊接时，对于小管径管道（Dn≤400）可利用手动葫芦等工具，

将管子提高地面一段距离（h≤200mm）后焊接管子底部。

本系统对煤气管道及氮气管道的施工要求，管道焊缝按 10%的抽检比例进

行射线照相检验，其质量不低于Ⅲ级；要求：

①焊缝外观成型美观；

②表面不得有焊渣、飞溅、裂纹、气孔等现象；

③按照设计、国家规范《工业金属管道工程施工及验收规范》

GB50235-97、《现场设备、工业管道焊接工程施工及验收规范》  

GB50236—9检验及验收。

（2）支吊架的安装
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支吊架的安装根据设计蓝图的分布，焊固或用膨胀螺栓固定在基础上。

（3）阀门安装
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阀门安装前应检查填料压盖螺栓必须有足够的调接余量，法兰或螺纹

连接的阀门应在关闭状态下安装。

阀门安装前应按设计文件核对阀门的型号，规格，并应检查阀门开启

是否灵活。

阀门安装前不得采用强紧螺栓的方法来缩小间距，法兰上各螺栓的受

力应均匀。

（4）法兰垫片的安装

安装时应对法兰密封面及密封垫片进行外观检查，不得有影响密封性

能的缺陷存在，法兰连接时应保持平行，其偏差不能大于法兰外径的

1.5%，且不大于 2mm， 不得采用强紧螺栓的方法消除歪斜，法兰连接时应

保持同轴，其螺栓孔中心偏差一般不超出孔径的 5%，幷保持螺栓自由穿入。

垫片安装时按设计要求涂上要求的涂剂，软垫片周边也应整齐，垫片

尺寸应与法兰密封面相符。如

法兰连接应使用同一规格螺栓，安装方向一致。紧固螺栓应对称均匀，

松紧合适，紧固后外露长度不大于 2倍螺距。螺栓紧固后应与法兰紧贴，

不得有锲缝，如需加垫圈时每个螺栓不应超过一个。

（5）管道及其附件的检验：

管子、阀门、管件等管道组成件必须具有制造厂的产品合格证书，其

材质、重量、规格、型号应符合设计规定，并按国家现行标准进行外观检

验，不合格者不得使用。

平面型 凹凸型
法兰密封面形式公称直径

内径 外径 内径 外径

≥125 +3.5 -3.5 +3.0 -3.0
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（6）工业管道安装注意事项
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1）便于安装和拆卸。要尽量避免管道多层相迭布置，当不可避免地要

多层相迭布置时，两层之间应有足够的间距，可使扳手伸入两层之间紧固

每一根管道的连接螺栓或活接头。

2）应不妨碍机械设备的正常运转与检修，不妨碍生产操作人员的正常

生产操作。

3）应力求排列整齐美观。

4）根据设计要求，管道采用无缝钢管。并考虑了管道吹扫用气。

（7）管道允许偏差

1）管道组对允许偏差

项次 项              目 规定值（mm）允许偏差（mm）

Ⅰ,Ⅱ,Ⅲ 10%δ,≤1
1 错边量 管道类别

Ⅳ,Ⅴ 10%δ,≤2

DN≤300mm ≤1
2 法兰面与管中心垂直

DN>300mm ≤2

DN≤100mm ≤1
3 管口倾斜度

DN>100mm ≤2

4 支管与主管横向偏差 ±1.5

δ＜9mm 1～2.5
对口间隙

δ≥9mm 1～3.5

坡口角度 ±5º
5

坡口钝边 1～2

2）管子安装允许偏差

项  次 项     目 允 许 偏 差(mm)

1 坐标 ±10

2 标高 ±7

DN≤100mm ≤2L/1000 最大 40
3 水平管道弯曲度

DN>100mm ≤3L/1000 最大 70

4 立管垂直度 ≤3L/1000 最大 25

成排管道 同一平面上间距 ±10
5

交叉 管外壁间距 ±7
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5.3管道的压力实验

各类介质管道现场（焊接）安装完毕后，应清除内部一切杂物，并进

行焊缝质量检查及压力实验。

（2）本系统管道压力试验的压力为工作压力的 1.15倍；其试验介质为洁

净水。

1）管道压力试验的压力为 1.15MPa，在进行压力试验时，当压力升至

试验压力的 50%时，进行检查，如无泄漏及异常现象，继续按试验压力的 10%

逐级升压，每级试验压力应稳定 3分钟，达到试验压力后应稳定 10分钟。

再将压力降至设计压力（1.0MPa），停压时间应根据查漏工作需要而定。

以发泡剂（中性肥皂水）检验无气泡为合格。 

2）根据设计要求，管道做严密性试验，其试验压力为 0.2mPa；保压 24

小时，泄露率每小时平均≮0.5%为合格。

注：泄漏率计算方法如下：

A = [ 1-(273+t1)×p2/(273+t2)×p1] ×100％

其中 t1、t2、p1 、p2 为泄漏率试验时起始和终止的温度及压力，温

度℃，压力 MPa。 

5.4管道系统的吹扫和清洗：

（1）吹扫

1）管道在压力试验合格后应进行吹扫与清洗。

2）吹洗方法应根据对管道的使用要求、工作介质及管道内表面的脏污

程度进行。公称直径小于 DN700mm的气体管道宜采用空气吹扫。 
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