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1 总则

1.0.1 为规范电力建设工程加工配制施工技术管理，提高工程质

量，统一加工配制应执行的准则及技术要求，特制定本部分。

1.0.2 本部分适用于各美新建、扩建和改建的火力发电安装工程、

燃机、生物质能发电、垃圾发电等电站和核电常规岛加工配制的

施工技术管理。

1.0.3 加工配制施工的技术要求除应符合《电力建设施工技术规

范》本部分外，尚应符合现行国家标准和行业标准的规定。

I
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2 基本规定

2.1 一般规定

2.1.1 施工单位应具备相应的施工资质。

2.1.2 施工组织设计或技术方案等施工技术文件中应有"四节一

环保"等绿色施工的内容，应按有关规定审批后实施。

2.1.3 加工配制绿色施工应符合下列规定:
1 场地平面布置应优化工艺流程、缩短运距，宜在大型吊装

机械覆盖范围内。
2 应采用新技术、新工艺、新材料、新装备、新流程，不应

使用高污染的工艺技术。
3 施工场地宜采用环形通道，永临结合、减少占地。

4 应使用节能环保的施工设备和机具，并提高使用率。

5 材料应按加工流程、计划顺序进场，限额领料，合理下料、

减少废料。
6 临时用电线路应布置合理，并应选用节能灯具。
7 抑制扬尘宜采用节水管件，试验用水宜回收利用。

8 周转料具应定期维护保养，提高循环使用率。
9 现场噪声控制应按照 GB 12523<<建筑施工场界噪声限值》

执行。
10 应减少加工配制过程中的电焊弧光污染。

11 不得使用国家明令禁止的材料和技术。
12 加工配制过程产生的废弃物应合法处置。

13 工完、料净场地请，并应恢复植被。
2.1.4 施工前应进行图纸会检和技术交底，设计变更应办理审批

2
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手续。

2.1.5 特殊工种应经培训并取得相应资格证书。焊工应在其考试

合格项目的范围内施焊，无损检验人员应在其证书规定的检验方

法和级别的范围内工作。

2.1.6 计量器具应检定合格并应在使用有效期内，精度和测量范

围应满足施工要求。

2.1.7 特种设备应符合国家相关规定，其性能应满足加工配制的

施工技术要求。

2.1.8 材料、零部件在运输和保管时，应采取有效措施防止变形、

损伤和锈蚀。

2.1.9 当工作环境温度低于下列温度时，钢材不应采用冷加工:

1 普通碳素钢一 160C。
2 低合金钢一 120C。

2.1.10 机械零件加工应符合设计要求。若设计无要求，应符合下

列规定:

1 未注明公差的线性、角度和钻孔直径尺寸公差应符合

GB/T 1804 ((一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差》中 m

级精度规定。

2 未注明的螺纹公差应符合 GB/T 197((普通螺纹公差》中6
级精度规定。

3 蝶、纹表面粗糙度不得大于 Ra2年m。
4 螺纹收尾应符合 GB/T 3 ((普通螺纹收尾、肩距、退刀槽

和倒角》的规定。

2.1.11 锻件加工应符合设计要求。若设计无要求时，未注明的尺

寸公差、形位公差和加工余量应符合 GB/T 12362.1 ((钢制模锻件
公差及机械加工余量》和 GB/T 15826 ((锤上钢制自由锻件机械加
工余量与公差》的规定。

3
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2.2 放样与下料

2.2.1 放样平台应稳固平整，水平及垂直度满足加工精度要求，
表面不得有妨碍放线的附着物和杂物。

2.2.2 放样宜使用计算机设计。在放样平台上放样时，应以 1: 1
的比例划出大样，当放样尺寸过大时，宜分段放样。

2.2.3 样板、样杆的制作应符合下列规定:
1 制作样板应使用平整、不易变形且韧性好的材料:制作

样杆应使用平直、刚性好的材料。制作完成的样板和样杆应标记

清晰。

2 样板、样杆制作允许偏差应符合表 2.2.3的规定。
表 2.2.3 样板、样杆制作允许偏差

项 目 允许偏差

长度 ::!:O.5mm

样板 宽度 士O.5mm

两对角线长度差 。-I.Omm
样杆长度 士 0.5mm

平行线间距离 士 1.0mm

两端孔中心距 士 1.0mm

相邻孔中心距 ::!:O.5mm

孔定位中心位移 士 0.5mm

任意两排孔中心距 ::!:0.5mm

角度 士 0.50

半径 士 0.5mm

2.2.4 零件划线应符合下列规定:
1 划线前应对材料进行外观检查，需要矫正的材料矫正后

允许偏差应符合表 2.3.6 的规定。

4
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2 不锈钢材料划线应有防渗碳隔离措施，不应产生划痕且满

足表面精度要求。
3 划线时应考虑材料的切割、机械加工和焊接收缩等余量。

4 零件划线允许偏差应符合表 2.2.4 的规定。

表 2.2.4 零件划线允许偏差 (mm)

项 自 允许偏差

总长 士 1.0

总宽 士 1.0

两对角线长度差 +1.5

两端孔中心距 士 0.5

相邻孔中心距 士 0.5

任意两排孔，心距 士 0.5

样冲点与孔中心位移 士 0.5

半径 士 0.5

2.2.5 碳素钢和普通合金钢材下料宜使用机械切割或气体切割:

不锈钢和有色金属材料宜使用机械切割或等离子切割。

2.2.6 需要进行边缘加工的零件，应留足加工余量。

2.2.7 钢材切割面应无氧化铁、裂纹、夹渣、分层、铁屑和缺棱。

2.3 拼接与矫正

2.3.1 材料拼接宜使用等强度焊接方式拼接:当连接焊缝强度小

于母材强度时，应进行补强。

2.3.2 现场焊接 H 型钢时，翼缘板拼接焊缝和腹板拼接焊缝的间
距不应小于 200mm。翼缘板拼接长度不应小于 2倍板宽，且不小
于 500mm。腹板拼接宽度不应小于300mm，长度不应小于600mm，
腹板拼接焊缝间距不宜小于 200mmo
2.3.3 材料拼接应采取减少焊接变形措施，其平整度、错口、弯

5
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折等应符合 DL/T 869 ((火力发电厂焊接技术规程》的规定。
2.3.4 碳素结构钢和低合金结，构钢在加热矫正时，加热温度不应

超过 900'C 。低合金结构钢在加热矫正后应自然冷却。
2.3.5 钢材冷矫正和冷弯曲的最小曲率半径和最大弯曲矢高应符

合表 2.3.5的规定。

表 2.3.5 冷矫正和冷弯曲的最小曲率半径和最大弯曲矢高 (mm)

钢材
类别

图 例 对应轴 r?正士?与

制 x-m岗x

Ah「 /L人飞|尸忖 4川仆|户5到拗川叫0ω叫t叫怕|k(J4ι儿J4句1)州)
A工「寸 \y←一寸tí一一 E

川 I Y-Y I I 山 I I ，2，
L Ic仅对扁 1100A二~J501 1，二、

钢轴线)1 I'~~~'/I 1飞 'VV'J

制|号唔53 ~~川 L与 I ._. 1 L2/IYUDIcnob)1的01 (360b)

y

y

y
A-A

引号主
y
A-A

L2/ 1__.1 L2/
-x 150hk4ÕÓh)I25hI(2ÕÓh)

Y-Y

x-x

Ò 1._.1 L2/
-Y d、，υOb侧。吨A、5b 匀200b冒

注:r为曲率半径:/为弯曲矢高 ;L 为弯曲弦长; 1为钢板厚度; b 为钢角、槽纲和工字

钢的肢宽: h 为槽钢和工字钢的高度。
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2.3.6 钢材矫正后的允许偏差应符合表 2.3.6 的规定。

表 2.3.6 钢材矫正后的允许偏差 (mm)

项 目 允许偏差A 图 例

钢板、工
t运 14 。~1.5

字钢腹板和
H 型钢腹板
的局部平整 (>14 。~1.0 1000
度

型钢弯曲矢高
L/1000 且
不大于 5.0

槽钢翼缘对腹板
b/80 "ïC F的垂直度

b/100 双肢栓

喳=d二角钢肢的垂直度
接角钢的
角度不得
大于 90"

工字钢、H型钢翼缘对 b/lOO 且 哼Jl 可腹板的垂直度 不大于 2.0

注 L1一钢材矫正后的允许偏差。

2.4 焊接

2.4.1 首次采用的钢材、焊接材料、焊接方法、焊后热处理等，应

根据 DLlT 868 <<焊接工艺评定规程》进行焊接工艺评定并经批准。

2.4.2 焊接坡口形式和尺寸应符合设计要求。设计无要求时，按

照、GB/T 985.1 <<气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推

荐坡口》和 GB/T 985.2 <<埋弧焊的推荐坡口》规定执行。

2.4.3 钢结构焊缝等级应符合设计要求。设计无要求时，应按其

7
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所在部位的荷载性质、受力状况、工况和重要性等进行分级:

1 一级焊缝:承受拉力、剪力且按等强度设计的对接焊缝、

对接和角接的组合焊缝。

2 二级焊缝:承受压力按等强度设计的对接焊缝、对接和角

接的组合焊缝。

3 三级焊缝:一、二级焊缝以外的其他焊缝。

2.4.4 烟风煤粉管道及汽水管道焊缝分类按照、 DL/T 869 ((火力发
电厂焊接技术规程》规定执行。

2.4.5 在焊接过程中出现下列任一情况时，应采取有效措施，方

可焊接:

1 相对湿度大于 90% 。
2 焊件表面潮湿或覆盖冰雪。

3 手工电弧焊、埋弧焊施焊时风速超过 8m/s。
4 氧弧焊、 CO2气体保护焊风速超过 2m/s。
5 碳素结构钢环境温度低于一 10.C; 低合金结构钢环境温度

低于 O.C。
2.4.6 焊前预热和焊后热处理应按照 DL/T 869 <<火力发电厂焊接
技术规程》和 DL/T 819 ((火力发电厂焊接热处理技术规程》规定
执行。

2.4.7 焊缝表面不应有裂纹、焊瘤、咬边、气孔、夹渣、弧坑、

电弧擦伤、未焊满、根部收缩等缺陷。

2.4.8 钢结构的焊缝应按下列规定检验:

1 碳素结构钢应在焊缝冷却到环境温度、对易产生延迟裂纹

的焊缝应在焊接完成 24h 后进行焊缝无损探伤检验。
2 设计要求全焊透的一、二级焊缝应采用超声波探伤进行内

部缺陷的检验，超声波探伤不能对缺陷作出判断时，应采用射线

探伤。

3 无损检测应符合 GB 11345 ((钢焊缝手工超声波探伤方法
和探伤结果分级法》或 GB/T 3323 ((钢熔化焊对接接头射线照相

8
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和质量分级》的规定。其质量等级应符合表 2.4.8 的规定。

表 2.4.8 焊缝质量等级表

焊缝质量等级 级 级

评定等级 II

内部缺陷超声波探伤 检验等级 B 级 B 级

探伤比例 100% 20%

评定等级 II III

内部缺陷射线探伤 检验等级 AB 级 AB 级

探伤比例 100% 20%

注:焊缝无损探伤，应按同一类型、同一施焊条件的焊缝条数计算百分比，探伤长度应

不小子 200mm. 并应不少于一条。

2.4.9 汽水管道类焊缝内部检验应按 DL/T 869 ((火力发电厂焊接
技术规程》的规定执行。
2.4.10 对不合格焊缝可采取挖补方式返修。但同一位置上的挖补

次数一般不得超过 3 次，耐热钢不得超过 2 次，返修前应进行质
量分析，返修工艺措施应经焊接技术负责人审批后方可实施。

2.4.11 对返修焊缝应按原方法进行检验。

2.5 除锈及涂装底漆

2丘1 零部件和钢材需要除锈时，可使用喷射、抛射除锈和手工、

动力工具除锈。处理后的钢材表面不应有焊渣、焊瘤、飞溅物、

灰尘、油污、水和毛刺等。除锈后涂底漆前零部件和钢材表面应

符合国家现行有关标准或设计的要求。
2丘2 零部件和钢材表面在喷射和抛射除锈时，应采取措施，控

制环境污染。施工环境相对湿度不应大于 85% ，且零部件和钢材
表面不应结露。
2.5.3 进行喷射除锈时，使用的压缩空气，应无可见的油、水和

污物。

9
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2.5.4 零部件和钢材表面除锈等级应符合设计要求，设计无要求

时，应符合表 2.5.4 的规定。

表 2.5.4 零部件和钢材表面除锈等级

涂料品种 除锈等级

醇酸、油性盼醒等底漆或防锈漆 S，2
高氯化聚乙烯、氯化橡胶、氯磺化聚乙烯、

环氧树脂、聚氨脂等底漆或防锈漆
Sa2

无机富辞、有机硅、过氧乙烯等底漆 Sa2兀
注:除锈等级说明见 GB 8923 ((涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级》。

2.5.5 零部件和钢材涂装底漆时环境温度和相对湿度应符合涂料

产品技术文件的要求。产品技术文件无要求时，环境温度直在5"C~

38"C ，相对湿度不应大于 85% 。涂装时零部件和钢材表面不应有

结露:涂装后 4h 内不应受雨淋。

2.5.6 零部件和钢材表面不应误涂、漏涂。涂层应均匀，无明显

皱皮、流坠、咬底、针眼、返锈和气泡等缺陷。

2.5.7 零部件镜平的端面，在镜平后应涂刷清漆保护。

2.5.8 涂装底漆前，标识应进行移植:焊缝在检测合格前和安装

焊缝位置两侧各 50mm 范围内的零部件表面均应采取保护措施。

下列部位不得涂刷底漆:

1 高强度螺栓连接摩擦面。
2 柱脚底板与基础接触面。
3 全封闭的零部件内表面。

4 机械安装所需的加工面。
5 设计要求不涂漆的部位。

10
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3 材料的检验与保管

3.1 一般规定

3.1.1 材料进场时，应进行检验。材料的品种、规格、性能等应

符合国家产品标准和设计要求。进口材料的质量应符合设计要求

和合同约定。
3.1.2 产品质量证明文件中低温冲击韧性值应满足设计文件的

要求。
3.1.3 存在下列情况之一时，不得使用该材料。

1 质量证明文件的特性数据与产品标准或订货技术条件

不符。
2 对质量证明文件的特性数据有异议。

3 实物标识与质量证明文件中的标识不一致。

4 要求复验的材料未经复验或复验不合格。

3.1.4 存放材料的场地应平整、无积水，道路畅通。材料的标识

应清晰、准确，支垫应合理。箱装零部件、连接用紧固标准件直

在室内存放。

3.2 钢材

3.2.1 钢材表面的锈蚀等级应符合 GB 8923 <<涂装前钢材表面锈
蚀等级和除锈等级》的规定。

3.2.2 钢材的表面外观质量应符合下列规定:
1 当钢材的表面有锈蚀、麻点或划痕等缺陷时，其深度不得

大于该钢材厚度允许负偏差值的 1/2。
2 钢材端边或断口处不应有分层、夹渣等缺陷。钢材的表面

11
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处理质量还应符合国家有关标准的规定。

3.2.3 钢材有下列情况之一时，应进行抽样复验，复验结果应符
合国家产品标准和设计要求:

1 设计有复验要求的。

2 对质量有异议的。

3.2.4 钢材应妥善保管，不同规格、材质的钢材不得混放。
3.2.5 不锈钢存放应在室内并采取防渗碳措施。

3.3 焊接材料

3.3.1 焊丝表面应光滑、清洁，使用前应进行除油、除锈处理。

受潮变质、药皮破损、焊芯生锈的焊条和锈蚀的焊丝以及受潮结
块、有杂物的焊剂不得使用。

3.3.2 焊接材料的存放应符合下列规定:

1 焊接材料库的温度和湿度应可以控制，库内温度不宣低于
50C，相对湿度不应大于 60% 。

2 焊接材料应按牌号和规格分类存放，标识清晰。存放位置
与地面、外墙的距离均应不小于 300mm。
3.3.3 焊接材料应有专人保管，且烘菇、发放和回收应作记录。

3.3.4 焊前应烘婿的焊接材料，烘店后在常温下搁置 4h 以上，使
用时应重新烘倍;烘焰后的碱性焊条置于保温筒内超过 4h 也应重
新烘菇，重新烘婿次数不宜超过 2 次。
3.3.5 焊条烘婚后应保存在 1000C~1500C 的恒温箱内，使用时应
放入 800C~1100C 焊条保温筒内，随取随用。
3.3.6 焊接保护气体的纯度应符合工艺要求。氧弧焊所采用的氧
气应符合 GB 4842 ((氧气》的规定。

3.4 涂装材料

3.4.1 防腐涂料、稀释剂和固化剂应在有效期内使用，且不应有
结皮、结块、凝胶等。

12
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3.4.2 防腐涂料、稀释剂和固化剂等材料应储存在通风良好、干
燥、温度为 50C~350C 、防止日光直射和远离火源的仓库内。不

得露天存放，不得用敞口容器储存和运输。

3.5 连接用标准紧固件

3丘1 螺栓、螺母和垫圈到货检验合格后，应按材质、规格和型

号分类存放，标识清晰，并防止锈蚀和损伤。

3.5.2 高强度螺栓检验应按 GB 50205<<钢结构工程施工质量验收

规范》的规定执行。
3丘3 高强度螺栓连接副在运输、保管过程中，应防止螺纹损伤。
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4 烟风煤粉管道及其零部件

4.1 一般规定

4.1.1 本章适用于锅炉冷风、热风、原煤、制粉、送粉、烟气及

脱硫、脱硝系统等工艺管道及其零部件的加工配制。

4.1.2 管道制作前应根据设计图纸合理分段，并满足运输及安装

要求。

4.1.3 管道卷制宜采用多次卷制成形。

4.1.4 管道零部件上的螺栓孔应采用机械加工。

4.1.5 烟风煤粉管道的密封焊缝应做密封性检查，并应办理检查

签证。

4.1.6 大型部件制作应设置临时支撑。严禁用锺钢板制作临时吊

耳。临时吊耳应经设计或强度校核，必要时应进行无损检验。

4.1.7 零部件应有部件图号、件号和质量等标识:运输和保管中

应防止变形。

4.2 管道及异形件

4.2.1 钢板拼接应符合下列规定:

1 钢板应在同一厚度条件下拼接，纵向、环向焊缝错边量不

得大于 lmm 。
2 拼接宽度不应小于 lOOmm，长度不应小于 200mm。
3 纵横对接焊缝应采用 T 形拼接，每侧焊缝距交叉点的距

离不应小于 lOOmm。
4 拼焊时应有防焊接变形的措施，直线焊缝较长时宜采取由

中间向两端对称施焊等减少变形的方法。
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4.2.2 圆形管道卷制和组对应符合下列规定:

1 内壁应平齐，外径、椭圆度、锥度等几何尺寸应符合设计

要求。

2 同一筒节上的纵向焊缝不宜多于两道，两纵缝间距不应小

于 lOOmm。
3 卷管公称通径大于或等于 lOOOmm 的应采用双面焊接。

4 管道组对单节管长不应小于 200mm 。

5 管道组对纵向焊缝应错开且间距不应小于 100mmo 主管

道上开孔位置不宜在焊缝上，三通分支管道焊缝与主管道焊缝之

间的距离不宜小于 lOOmm。

6 组对焊接应按先纵向、后环向的顺序进行。

7 管道组对内壁错边量不得大于 lmm 。

4.2.3 管道加固筋及支撑管等型材应满足设计强度要求，支撑管

的防磨型材应在迎气流的一侧。

4.2.4 加固筋的对接焊缝应与管道纵向焊缝错开，其间距不应小

于 lOOmm。加固筋距管道的环焊缝不应小于 50mm 。

4.2.5 钢煤斗加工配制应符合设计的要求。设计无要求时，应符

合下列规定:

1 钢煤斗应按设计尺寸分段分片，并采用纵向和环向拼接方

式。每段高度不应小于 500rm口，每片弧长不应小于 500mm 。

2 相邻两段的纵向焊缝应错开且不小于 200mm 。

4.2.6 钢煤斗内壁为不锈钢等金属材料贴衬时应符合设计要求。

设计无要求时，应符合下列规定:

1 钢煤斗内壁焊缝应打磨与母材齐平。

2 钢煤斗内壁与衬板应贴合紧密，局部间隙不得大于 3mm 。

3 钢煤斗内壁与衬板宜采用梅花状排列塞焊，衬板上的塞焊

孔应采用机械加工，且孔径不宜小于 lOmm 。孔与孔之间的距离

应为 300mm~400mm 。
4 衬板拼接宜采用对接焊缝，并与钢煤斗内壁焊接，如图
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4.2.6 所示。

图 4.2.6 铜煤斗衬板与钢煤斗内壁焊接图

l一钢煤斗衬板; 2←钢煤斗; 3 衬板对接焊缝; 4一衬板塞孔焊缝; 5一衬板塞孔

4.2.7 管道及异形件的尺寸允许偏差应符合表 4.2.7 的规定。

表 4.2.7 管道尺寸允许偏差 (min)

项 目 允许偏差.

截面边长 士L/500 ，且运3

矩形管道 截面对角线差 运L/250 ，且运6

管道长度 。~L2/500 ，且运8
DNζ500 士3

通径
圆形管道| DN>500 士6D/1000 ，且三三5

椭圆度 三三D/lOO，且运12

双曲线煤斗两端面同心度

注:L，为截面边长，L2为管道长度，DN为公称通径，D 为外径。

10

4.2.8 临时支撑和吊耳应依据吊装、运输要求进行复检和计算。

4.3 5去 •.>.L

4.3.1 法兰的外形尺寸和螺栓孔的位置、数量、孔径等应符合设

计和国家有关标准的规定。

4.3.2 法兰拼接应平整，拼接焊缝应避开螺栓孔的位置:结合面

16



DL5190.8 一-2012

焊缝应打磨与母材齐平。

4.3.3 法兰应在外形尺寸、平整度检查及矫正合格后进行钻孔。

4.3.4 法兰螺栓孔距允许偏差应符合表 4.3.4 的规定。

表 4.3.4 法兰螺栓孔距允许偏差 (mm)

类别 项 目 允许偏差

D1运 1000
+1.5

圆形法兰
螺栓孔中心圆

。
直径

D1 > 1000
十 2。

矩形法兰
两端螺栓孔

L1运 1000 土 1.5

中心距
L1>1000 十 2

圆形和矩形
相邻螺栓孔距 :t0.5

法兰
任意孔间距离 :t0.5

注:D1 为法兰螺栓孔中心圆直径， L1 为两端螺栓孔中心距。

4.4 补偿器

4.4.1 补偿器宜采用多波模具整体压制成型或单波模具压制成型
后再组合的方式。各相邻纵向焊缝间距不应小于 250mm。
4.4.2 补偿器焊接宜采用氧弧焊或等离子焊接等方式。
4.4.3 补偿器的波纹形状应均匀，表面不应有裂纹、焊接飞溅物、

明显的凹凸不平和大于板厚负偏差的划痕等缺陷。

4.4.4 补偿器在焊接内部套管前，密封焊缝应做渗煤油试验，套

管与补偿器内壁间隙应不小于 lmm 。
4.4.5 补偿器尺寸允许偏差应符合表 4.4.5 的规定。
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表 4.4.5 补偿器尺寸允许偏差 (mm)

类别 项 目 允许偏差

DN 运 1000 士4
公称直径

圆形补偿器 DN>1000 土 6

椭圆度 D 运 6D/lOO ，且运 8

内口边长 运 L/500. 且运 4
矩形补偿器

内口两对角线差 运 L/250. 且三三8

注:DN 为波纹管公称直径 ;D 为波纹管外径 ;L 为波纹管内口边长。

4.4.6 补偿器应做介质流向、补偿量、工作压力和工作温度等
标识。

4.4.7 补偿器宜采用螺杆定位固定方式，防止运输变形。

4.4.8 补偿器的零配件应配制齐全。

4.5 人孔门及除灰孔

4.5.1 人孔门及除灰孔法兰的制作应符合本部分 4.3 节的规定。
4.5.2 人孔门应进行开关试验，开关应灵活、无卡涩、关闭严密。

4点3 人孔门及除灰孔法兰的垫片材料应符合设计要求，宜采用

整片垫片，拼接的垫片应采用斜口对接或迷宫式嵌接，不得搭接
或平口对接。
4态4 人孔门填充保温材料应符合设计要求。

4.6 支吊架

4.6.1 支吊架零部件卷制或压制应采取多次成型的方法。

4.6.2 钢板冷弯成形应符合下列规定:
1 厚度不大于 12mm; 弯曲内半径不小于 1倍板厚。
2 厚度大于 12mm，弯曲内半径不小于 2.5 倍板厚。

4.6.3 圆钢直径不大于 20mm，冷加工成形的最小弯曲内半径为
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圆钢直径的一半;直径大于 20mm ，冷加工成形的最小弯曲内半

径为圆钢直径的 2.5 倍，且不得在螺纹范围内进行冷加工。

4.6.4 钢板和圆钢采用热加工工艺弯制，加热温度应符合表 4.6.4

的规定。

表 4.6.4 材料热加工成形表面温度表 ("C)

材料类别 最低温度 最高温度

碳钢 760 1100

铭铝合金 840 1100

奥氏体不锈钢 760 1150

4.6.5 在制作过程中，合金材料标识应始终保留。
4.6.6 材料和零部件热处理应按 DL/T819 <<火力发电厂焊接热处

理技术规程》执行。
4.6.7 螺纹和滚动部位应涂油脂，并应采取防止螺纹损伤的措施。

4.6.8 滑动支架的工作面应平滑灵活、无卡涩现象。

4.6.9 管道连接件、建筑结构连接件的类型及主要尺寸应符合

GB 17116.2 <<管道支吊架第二部分:管道连接部件》和 GB

17116.3 <<管道支吊架第二部分:中间连接件和建筑结构连接

件》的规定。
4.6.10 支吊架的尺寸允许偏差应符合表 4.6.10 的规定。

表 4.6.10 支吊架的尺寸允许偏差 (mm)

类别 项 目 允许偏差

型钢直线度偏差 运L/500. 且运 5
支架

弧形板半径偏差 。~6R/lOOO ，且运 4

半圆弧形板半径偏差 。~R/250 ，且运 3
吊架

螺纹拉杆丝扣长度偏差 +4

注:L 为型钢设计长度 :R 为弧形板设计半径。
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5 汽、水管道及其零部件

5.1 一般�规定

5.1.1 本章适用于公称压力一 O.095MPa ~ 1.6MPa 且公称通径不

大于 5200mm 的汽、水管道、空冷机组的排汽管道及其零部件的
加工配制。

5.1.2 下料宜采用机械切割或自动、半自动气体切割。切割面应

清理干净。

5.1.3 管子制作直采取工厂化配管。

5.1.4 钢管及管件应有防变形措施。

5.1.5 焊缝应符合本部分 2.4.7 条和 2.4.9 条的规定。空冷岛的管
道焊接尚应符合设计要求。

5.1.6 零部件应作图号、件号等标识。

5.1.7 临时吊耳应经过强度计算。

5.2 冷弯弯管

5.2.1 铜管弯制前检查应符合下列规定:
1 材质和规格应符合设计要求。
2 合金钢管应经光谱分析、硬度及厚度检验合格。
3 钢管的表面不应有重皮、裂纹、凹坑等缺陷。

5.2.2 钢管弯制应选用合适的加工胎具，弯曲半径宜为管材直径
的 4倍 ~5 倍。
5.2.3 弯管的两端应预留直管段，其长度应不小于管外径且大于

lOOmm。

5.2.4 钢管弯制检验应符合下列规定:

20



DL5190.8 一气 2012

1 弯管表面不应有重皮、裂纹、尖锐划痕等缺陷。

2 椭圆度不大于 7D/100 。

3 波浪度不大于 4mm。
4 弯曲角度允许偏差应为 :f::O.50 。
5 弯管外弧部分壁厚不应小于 15%壁厚。

5.2.5 铜管在弯制后经检查表面有重皮、裂纹、尖锐划痕等缺陷

时，应对原材、弯管工艺进行分析。

5.2.6 弯制完成后应进行清洁度检查，并及时、牢固地封闭管口。

5.3 焊接钢管

5.3.1 钢板坡口加工宜使用自动、半自动机械设备切割。切割面

的熔渣、毛刺应清理干净。
5.3.2 焊接铜管的卷制、组对应符合本部分第 4.2.2 条的规定。
焊接钢管的纵向焊缝不直多于两道，相邻纵缝间距不应小于

500mm。
5.3.3 焊接钢管卷制时应符合下列规定:

1 钢板表面应清理干净。
2 卷制方向应与钢板的压延方向一致，且宜多次成形。

5.3.4 焊接钢管组对应符合下列规定:

1 单节管子长度不应小于 500mm。
2 其纵向焊缝应错开，且不应小于 500mm。
3 不得强力对口，于工调校用锤击打时应避免钢板表面

损伤。
5.3.5 管子开孔位置不宜在焊缝上，且孔的边缘距焊缝不宜小于

100mm。
5.3.6 公称通径大于等于 1000mm 时，应采用双面焊接。
5.3.7 焊接钢管的加固筋应符合设计要求。设计无要求时，加固

筋应符合下列规定:
1 同一圆周上不宜超过三段，每段长度不宣小于 300mmo
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2 对接焊缝与钢管纵缝应错开，间距不应小于 100mm; 与
铜管环缝间距不应小于 100mmo

3 焊接钢管圆度测量合格后方可进行对接装配。

5.3.8 焊接钢管的尺寸允许偏差应符合表 5.3.8 的规定。

表 5.3.8 焊接铜管尺寸允许偏差 (mm)

项 目 允许偏差

DN 三三 500 i:3

外径偏差 500<DN 运 1500 士D/200. 且运 5

DN>1500 士6D/IOOO，且运 8

纵向焊缝 运O.ls.且运 2
对口错边量

环向焊缝 运O.2s. 且运 3

椭圆度 运D/lOO. 且运 6

注: DN 为管子公称通径， D 为管子外径: s 为管子壁厚。

5.4 焊接管件

5.4.1 焊接管件卷制时应符合本部分第 5.3.1条~第 5.3.6条的规定。
5.4.2 焊接管件加固筋应符合本部分第 5.3.7 条的规定。
5.4.3 焊接弯头应符合下列规定:

1 焊接弯头应符合设计要求。设计无要求时，可按图 5.4.3-1
中的配制，弯头弯曲半径 R 应为管子公称通径与 50mm 之和。公
称通径大于 400mm 的弯头可增加中节数量，但其内侧最小宽度不
得小于 50mm。

2 纵向焊缝拼接位置宜在图 5.4.3-2 中 450 ~135 。或2250 ~

315。范围内。相邻纵缝应错开，其间距不应小于 100mm。
5.4.4 弯头角度允许偏差应为:!:1.50 ，其他尺寸允许偏差应符合
本部分表 5.3.8 的规定。
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o 60。

(b) 60' 焊接弯头

J
30。

(d) 30' 焊接弯头

图 5.4.3-1 焊接弯头下料排版示意图

180'
A-，

1.-ì、æ;.陀M 1

270吁廿於1一份才 90'
⋯

0'

A-A

图 5.4.3-2 焊接弯头纵向焊缝拼接位置图

l 拼接焊缝区域一; 2 拼接焊缝区域二

5.4.5 焊接同心大小头两端中心线应重合，其偏心 ð.f允许偏差应
为 D/50 ，且不大于 lOmm，见图 5.4.5，其他尺寸允许偏差应符合
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本部分表 5.3.8 的规定。

图 5.4.5 中心偏差示意图

5.4.6 焊制三通除应符合本部分第 5.3.8 条规定外，尚应符合下列
要求:

1 焊缝上不直开孔。

2 支管的垂直度允许偏差 ð.f应为 H/I00 ，且不大于 3mm，
见图 5.4.6 (a) 。

3 各端面垂直度允许偏差 ð.f应为 D/lOO，且不大于 3mm，
见图 5.4.6 (b) 。

4 长度允许偏差应为士 Ll500，且不大于 5mm; 高度允许偏
差应为 i:.H/250，且不大于 5mm。

出

L

、、、
司

L

(a) 三通支管垂直度 (b) 焊制三通端面垂直度

图 5.4.6 三通支管、端面垂直度示意图
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5.5 法兰及其法兰盖

5.5.1 法兰及法兰盖拼接焊缝不宜多于三条，拼接焊缝应避开螺

栓孔的位置。
5.5.2 法兰及法兰盖表面应无毛剌、划痕等缺陷，其密封面上宜

涂防锈油。
5丘3 法兰及法兰盖配制的螺栓、螺母的螺纹规格应符合设计要

求。设计无要求时，应符合下列规定:

1 螺纹规格小于等于 M45 时，宜选择 GB/T 193 <<普通螺纹
直径与螺距系列》中粗牙系列。

2 螺纹规格大于等于 M48 时，宜选择 GB/T 193 <<普通螺纹
直径与螺距系列》中螺距为 4mm 细牙系列。
5丘4 法兰、法兰盖厚度及孔距允许偏差应符合表 5.5.4 的规定。

表 5.5.4 法兰及法兰盖的允许偏差 (mm)

项 目 允许偏差

c运 18 +2.0

法兰厚度 18<c 运 50 +3.0

c>50 十 4.0

MIO~M24 士 0.5

M27~M33 :J:0.625
相邻两螺栓孔距

M36~M52 土。.75

二主M56 士 1.0

三三DN500 士 1.0

任意两螺栓孔距 DN600~DN1200 士0.5

二"DN1400 土 1.0

注:DN 为法兰或法兰公称通径: c为法兰或法兰盖厚度 ;M 为螺纹直径。
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5.6 支吊架

5.6.1 支吊架制作应符合本部分第 4.6.1 条~第 4.6.9 条规定。
5.6.2 支吊架制作完成后管夹内径、管夹螺栓孔中心至边缘或任

意两孔的中心距尺寸允许偏差应符合表 5.6.2 的规定。

表 5.6.2 支吊架的允许偏差 (mm)

项目

D运 51

51<D 运 102

102<D 运 305
管夹内径偏差

305<D 运457

457<D 运 762
D>762

管夹螺栓孔中心至边缘或任意
两孔的中心距偏差

注 :D 为管夹内直径。
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。~+1.6
0~+2.2

0~+3.2

0~+4.0

0~+6.0

O~ 十 6.6

土 0.5
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本部分是根据《国家能源局关于下达 2009 年第一批能源领域
行业标准制(修)订计划的通知))(国能科技 (2009) 163号)文
的要求，由电力行业火电建设标准化技术委员会负责，会同有关

单位进行编制的。
DL 5190 ((电力建设施工技术规范》由下列9个部分组成:
一一第 1部分:土建工程
一一第 2 部分:锅炉机组
一一第 3部分:汽轮发电机组
一一第 4 部分:热工仪表及控制装置
一一第 5部分:管道及系统
一一-第6部分:水处理及制氢设备和系统
一一第 7部分:焊接工程
一一第 8部分:加工配制
一一第 9 部分:水工结构
本部分是 DL 5190 的第 8部分:加工配制。
本部分主要内容包括:总则、基本规定、材料的检验与保管、

烟风煤粉管道及其零部件、汽水管道及其零部件、钢制焊接常压

容器、金属构件、其他、质量验收文件和引用标准名录。

本部分的 7.3点 7.3ι7.3 工 7.3.8 以黑体字表示，为强制性
条文，必须严格执行。

本部分由中国电力企业联合会提出。
本部分由电力行业火电建设标准化技术委员会归口。

本部分主编单位:安徽电力建设第一工程公司、河北省电力

建设第二工程公司。
本部分参编单位:四川电力建设三公司。
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本部分主要起草人员:梁丙海、李传玉、杨连存、张晓东、

杨宝建、自永刚、兰华、毛旭东、李双国、石广勤。

本部分主要审查人员:霍利、周德福、杨航革、靳旭东、

石玉成、邵志范、张平、薛志强、王洪栋、赵军、韩奇华、董华山、

钱海平、徐志刚、冯忠沛、顾样折、万薇、李云浩、刘守桂、

李为民、杨和俊。

本部分在执行过程中如有意见或建议反馈至中国电力企业联

合会标准化管理中心(北京市自广路二条一号， 100761)。
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6 钢制焊接常压容器

6.1 一般规定

6.1.1 本章适用于矩形、直径不大于 6000mm 的圆形钢制常压

容器及容积不大于 1 万旷的立式圆筒形钢制焊接储罐的加工

配制。
6.1.2 卷制的弧形板应立置在平台上用样板检查，垂直方向上用

直线样板检查，其间隙不应大于 2mm; 水平方向上用弧形样板检

查，其间隙不应大于 4mm 。
6.1.3 抗风圈、加强圈、包边角钢等弧形配件加工成型后，用弧

形样板检查，其间隙不应大于 2mmo 放在平台上检查，其翘曲变

形不应超过构件长度的 0.1% ，且不应大于 6mm 。

6.1.4 热;展成型的构件，不应过烧。

6.1.5 圆形钢制常压容器和立式圆筒形钢制焊接储罐的附件安装

应符合设计要求，设计无要求时，应符合下列规定:

1 开孔和容器壁焊缝之间的距离，应符合下列规定:
l) 容器壁厚度大于 12mm ，开孔接管或补强板外缘与容

器壁纵环焊缝之间的距离，应大于焊脚尺寸的 8倍，
且不应小于 250mm 。

2) 容器壁厚度不大于 12mm 时，开孔接管或补强板外缘

与容器壁纵焊缝之间的距离，不应小于 150mm; 与

容器壁环焊缝之间的距离，不应小于壁板厚度的 2.5

倍，且不应小于 75mm 。

2 容器壁上连接件的焊接应符合下列规定:

l) 垫板周边焊缝与容器壁纵焊缝或接管、补强圈的边缘
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1 壳壁板组装时，内壁应齐平。纵向焊缝错边量允许偏差应

为板厚的 10%，且不应大于 lmm; 环向焊缝错边量允许偏差应为
板厚的 10%，且不应大于 2mm。

2 焊缝宜采用气体保护焊或埋弧自动焊。焊接宜先焊纵向焊
缝，后焊环向焊缝。

6.3.5 圆形常压容器尺寸允许偏差应符合表 6.3.5 的规定。

表 6.3.5 圆形常压容器尺寸允许偏差

立式

卧式

项目

高度

垂直度

长度

直线度

允许偏差

士H/500 ，且运 10mm

三三 H/500 ，且运20mm

::!:L/500，且运 lOmm

运L/500 ，且运 20mm

封头偏差表面凹凸度

注 :H 为设计高度 ;L 为设计边长; s 为壁板厚度。

三三 2mmlm'

6.4 立式圆筒形钢制焊接储罐

6.4.1 储罐配制应按设计要求进行排板。设计无要求时，应绘制

排板图，且符合下列规定:

1 储罐顶板

1) 任意相邻焊缝的间距，不应小于 200mm;
2) 单块顶板本身的拼接，宜采用对接。

2 储罐壁板

1) 各圈壁板的纵焊缝宜向同一方向逐圈错开，相邻圈板

纵缝间距宜为板长的 1/3，且不应小于 300mm;
2) 底圈壁板的纵焊缝与储罐底边缘的对接焊缝之间的
距离不应小于 200mm;

3) 壁板宽度不应小于 500mm，长度不应小于 lOOOmm。
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3 储罐底板

1) 应按图 6.4.1 进行排板。

2

q
b
h、j
才 j

g
p、
〈\

(a) 弓形边缘板底板排板示意图 (b) 非弓形边缘板底板排板示意图

图 6.4.1 底板排板示意图

1一中幅板; 2 边缘板

2) 排板直径，宜按设计直径放大 O.1%~O.15% ，且不

小于 100mm 。

3) 弓形边缘板沿罐底半径方向的最小尺寸，不应小于

700mm; 非弓形边缘板最小直边尺寸，不应小于

700mm 。
4) 中幅板的宽度不应小于 1000mm ，长度不应小于

2000mm; 与弓形边缘板连接的不规则中幅板最小直

边尺寸，不应小于 700mm 。

5) 底板任意相邻焊缝之间的距离，不应小于 300mm 。

6.4.2 储罐在预制、组装及检验过程中使用的样板，应符合下列

规定:

1 当曲率半径不大于 12.5m 时，弧形样板的弦长不应小于

1.5m; 当曲率半径大于 12.5m 时，弧形样板的弦长不应小于 2m。
2 直线样板的长度不应小于 1m。
3 测量焊缝处棱角偏差的弧形样板，其弦长不应小于 1mo

6.4.3 储罐底的组装、焊接，应符合下列规定:
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1 罐底采用带垫板的对接接头时，垫板应与对接的两块底板

贴紧，其间隙不应大于 lmm ，并点焊牢固。
2 中幅板采用搭接接头时，搭接量允许偏差应为士 5mm，

搭接间隙应不大于 lmm 。
3 中幅板与弓形边缘板之间采用搭接接头时，中幅板应搭在

弓形边缘板的上面。

4 搭接接头三层铜板重叠部分，应将上层底板切角，切角长

度应为上层底板搭接长度的 2 倍，其宽度应为搭接长度的 2/30
5 焊接时应采用收缩变形量较小的焊接工艺。焊接宣按下列

顺序进行:

l) 中幅板焊接时，应先焊短焊缝，后焊长焊缝。

2) 弓形边缘板的焊接，应先施焊靠外缘 300mm 部位的
焊缝。在罐底与罐壁连接的角焊缝焊完后边缘板与中

幅板之间的收缩缝施焊前，应完成剩余的边缘板对接

焊缝的焊接和中幅板的对接焊缝。

3) 非弓形边缘板的罐底不直留收缩缝。

4) 罐底与罐壁连接的角焊缝，在底圈壁板纵焊缝焊完后

施焊 0

6.4.4 储罐壁板组装前，应对配制的壁板成型尺寸进行检查，合

格后方可组装。需重新矫正时，应避免壁板表面损伤。

6.4.5 储罐壁的组装、焊接应符合下列规定:

1 相邻两壁板上口水平偏差应不大于 2mm，在整个圆周上
任意两点水平偏差应不大于 6mmo

2 单圈壁板的垂直度允许偏差应不大于该圈壁板高度的

0.3% 。
3 应保证内表面齐平，纵向焊口错边量允许偏差应为板厚的

10%，且不大于 2mm; 环向焊口错边量允许偏差应为板厚的 10%，
且不大于 3mm。

4 焊接宜采用气体保护焊，且按先纵向后环向的顺序施焊。
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6.4.6 储罐顶的组装、焊接应符合下列规定:
1 顶板应按画好的等分线对称组装。顶板搭接宽度允许偏差

为土 5mm 。
2 每块顶板宜在胎具上与加筋肋拼装成型，焊接时应采取防

变形措施。
3 顶板用样板检查，储罐为锥顶时，其间隙应不大于 4mm;

储罐为拱顶时，其间隙应不大于 lOmmo
4 宜先焊内侧焊缝，后焊外侧焊缝。径向的长焊缝，宜采用

隔缝对称施焊，并由中心向外分段退焊。
6.4.7 储存液态介质的储罐底板的所有焊缝，应采用真空箱法进

行严密性试验，试验负压值不得低于 53kPa，无渗漏为合格。
6.4.8 储存易燃、易爆、腐蚀性等介质的储罐底板焊缝，应进行

下列检验:
1 所有焊缝应采用真空箱法进行严密性试验，试验负压值不

得低于 53kPa，无渗漏为合格。
2 厚度大于或等于 lOmm 的罐底边缘板，每条对接焊缝的

外端 300mm，应进行射线检验，厚度小于 lOmm 罐底边缘板每条
焊缝，应按上述方法至少抽查一段。

3 底板三层钢板重叠部分的搭接接头焊缝和对接罐底板的

T 型焊缝的根部焊缝焊完后，在沿三个方向各 200mm 范围内，应
进行渗透检验，全部焊完后，应进行磁粉检验和渗透检验。

6.4.9 储存易燃、易爆、腐蚀性等介质的储罐壁板焊缝应进行下

列检验:
1 纵向焊缝:

1) 底圈壁板厚度小于或等于 lOmm 时，应从每条纵向焊
缝中任取 300mm 进行射线检验:厚度大于 lOmm、
小于或等于 25mm 时，应从每条纵向焊缝中任取 2
段 300mm 进行射线检验，其中一段应靠近底板。

2) 其他各国壁板，当板厚小于 25mm 时，应对每个焊工
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焊接的每种板厚在最初焊接的 3000mm 焊缝的任意
部位取 300mm 进行射线检验。以后不考虑焊工人数，
应对每种板厚在每 30m 焊缝及其尾数内的任意部位
取 300mm 进行射线检验。

3) 当板厚小于或等于 10mm 时，底国壁板除应符合本条
1)项规定外， T 宇缝应进行 25% 的射线检验:其他
各圈壁板，应按本条 2)项中射线检验部位的 25% 应
位于 T 宇缝处:当板厚大于 10mm 时，全部 T 宇缝
应进行射线检验。

2 环向对接焊缝:每种板厚以较薄的为准，在最初焊接的

3000mm 焊缝的任意部位取 300mm 进行射线检验。以后对于每种
板厚，在每 60m 焊缝及其尾数内的任意部位取 300mm 进行射线
检验。上述检验均不考虑焊工人数。

3 除 T 宇缝外，可用超声波检测代替射线检验，但其中 20%
的部位应采用射线进行复验。

4 上述焊缝的无损检验位置，应由质量检验员现场确定。

5 射线检验或超声波检验不合格时，如缺陷的位置距离底片

端部或超声波检验端部不足 75mm 时，应在该端部延伸 300mm ，
如延伸部位的检验结果不合格，应继续延伸检验。

6.4.10储存易燃、易爆、腐蚀性等介质储罐，底圈罐壁与罐底的
T 形接头的罐内角焊缝，同时满足下列条件时，应对罐内角焊缝
进行磁粉检验或渗透检验，在储罐充水试验后，应用同样方法进
行复验。

1 罐底边缘板的厚度大于或等于 8mm 。
2 底圈壁板的厚度大于或等于 16mm 。

6.4.11储存易燃、易爆、腐蚀性等介质的储罐焊缝无损检测的方
法和合格标准，应符合下列规定:

1 射线检验应按现行机械行业标准用 /T4730.2((承压设备
无损检测》的规定进行。透照质量为 AB 级，厚度大于或等于
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16mm 的低合金钢的焊缝，应 II级合格，其他应皿级合格。
2 超声波检验应按现行机械行业标准 JB/T 4730.3 <<承压设

备无损检测》的规定进行，应 II级合格。
3 磁粉检验和渗透检验应按现行机械行业标准 JB/T 4730.4

《承压设备无损检测》、JB/T 4730.5 的规定进行，应皿级合格。
6.4.12 立式圆筒形钢制焊接储罐尺寸允许偏差应符合表 6.4.12
的规定。

表 6.4.12 立式圄筒形铜制焊接储罐尺寸允许偏差 (mm)

底板平面度

简体局部凹凸量

项目

s运6

10~s>6

s>10

s运 5

s>5

允许偏差

运L1X2/100 ，且运 50

L1 X2/100 ，且运 40

L1X2/100 ，且运 30

运 15

三三 10

罐体高度

罐体垂直度

注 :H 为设计高度: L1 为变形长度; s为壁板厚度。

士H/500，且运30

运H/250，且主二 50

6.4.13 储罐施工完毕后，应进行充水严密性试验，且符合下列

规定:
1 充水试验前，与罐体焊接的附件应焊接完毕，且检验合格。

与严密性试验有关的焊缝，不得涂刷油漆。
2 充水试验应采用洁净淡水，试验水温不应低于 5"C。
3 充水前、后应进行基础沉降观测。基础沉降超过规定时，

应停止充水。
4 充水和放水过程中，应打开透光孔，且不得使基础浸水。

6.4.14 储罐充水严密性试验时，应符合下列规定:
1 检查罐底应无渗漏。发现渗漏时，应找出渗漏部位，并按
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规定补焊。补焊后应重新进行充水试验。

2 罐壁检查应在充水到设计最高液位并保持 48h 后进行，应
无渗漏、无异常变形。发现渗漏应按规定进行焊接修补:发现罐

体变形超过规定时，应采取补强措施。补焊或补强后应重新进行

充水试验。

3 罐顶检查应在设计试验压力时进行，罐顶应无异常变形，

灌顶附件及焊缝应无渗漏。试验完成后，应恢复到工作压力。

4 罐顶负压检查应在设计最高液位时进行，达到设计要求负

压时，罐顶应无异常变形。试验后，恢复到常压。

5 应按设计要求对基础进行沉降观测。设计无要求时，沉降

观测按照 GB 50128 <<立式圆筒形钢制焊接储罐施工及验收规范》
的规定执行。

36



DL 5190.8 - 2012

7 金属构件

7.1 一般规定

7.1.1 本章适用于安装工程金属构件的加工配制。

7.1.2 长度不大于 3000mm 的立柱、横梁等不得采现材料接长的

方式制作。

7.2 钢立柱、钢梁和单轨吊车梁

7.2.1 组合式钢柱、钢梁的型钢拼接焊缝不得在同一截面上，其

间距应大于 100mm 。拼接型钢长度应不小于 500mm ，拼接的接

头数应符合表 7.2.1 的规定。

表 7.2.1 柱、梁拼接允许接头数

项 目 单位 允许接头数

L~三6 个 I

柱、梁长度
6<L 运 10 个 2

m

L>10 个 3

注 :L 为柱、梁长度。

7.2.2 钢梁拼接位置不得设置在跨中 1/3 范围内。钢柱拼接位置

宜设置在楼地面以上 l.lm~1.3m 处。

7.2.3 钢板或型钢对接，其边缘错边量应符合下列规定:

1 一级焊缝对口错边量应不大于板厚 5% ，且不大于 1mm。

2 二级焊缝对口错边量应不大于板厚 10% ，且不大于 2mm 。

3 三级焊缝对口错边量应不大于板厚 15% ，且不大于 3mm 。
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7.2.4 节点、加筋肋、连接孔边缘与拼接焊缝的问距应符合设计

要求。设计无要求时，应符合下列规定:

1 节点边缘与拼接焊缝间距应大于 300mm 。

2 加筋肋与拼接焊缝间距应大于 100mm 。

3 连接孔边缘与拼接焊缝的间距应大于 100mm 。

7.2.5 焊接 H 型钢时宜采用埋弧焊或 CO2 气体保护焊。
7.2.6 弯制单轨吊车梁弧形段时应圆滑过渡，其两端直线段应大

于单轨吊车梁截面高度的 2 倍。
7.2.7 单轨吊车梁的拼接接头位置应避开吊点。与吊车轮接触的

焊缝部位应打磨平滑。

7.2.8 单轨吊车梁的拼接接头应平整，接头高低差及错边量允许

偏差应为 ::1::0.5mm。

7.2.9 单轨吊车梁应配置止挡器，止挡器上的缓冲器结构形式、

基本参数及技术参数应符合 JB/T 8110.2 ((起重机橡胶缓冲器》

的规定。

7.2.10 构件的尺寸允许偏差应符合表 7.2.10 的规定。

表 7.2.10 构件的尺寸允许偏差 (mm)

项目|允许偏差|

钢柱的直线度|运 q创凹肌lω0盹且 ζ白3 I
钢梁的直线度 |ζq 创U川10肌且 ζ~3 I

单轨吊的弯曲矢高 |ζ~Lf 川/

轨道接头高低差|士 0.5 I
注 :H 为钢柱的高度 ;L 为钢梁或单轨吊的长度。

7.3 平台、钢梯和栏杆

7.3.1 平台、钢梯、栏杆的刚度和强度应符合设计要求，焊缝应

满焊。构件及其连接部位表面应光滑，无锐边、尖角、毛刺及其

他可能对人身造成伤害或妨碍通行的缺陷。
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7.3.2 钢平台制作应符合下列规定:

1 花纹钢板铺设:

1) 根据材料的规格，合理排板下料，拼接宽度应不小于

300rnm，拼接长度肝小于 1000rnm。
2) 直采用机械剪切下料。

3) 拼接焊缝应设置在平台加强筋上。铜板与框架及加强

筋应焊接牢固，接触平整密实。

4) 钢板的花纹宜一致。

2 格栅板铺设:

1) 格栅板的拉筋直在同一直线上:

2) 切割后的钢格栅板，应在切割位置重新设置负载
扁钢;

3) 铺设后的格栅板，格栅宜对齐。

7.3.3 钢梯制作应符合下列规定:

1 花纹钢板踏步制作应采用机械剪切、压制弯边;

2 同一层钢梯花纹钢板踏步的花纹宜一致:
3 斜梯踏步组装前应在侧梁上划线放样，并按设计要求进行

固定。
7.3.4 平台、钢梯、栏杆制作应符合 GB 4053.1 <<固定式钢梯及
平台安全要求第 1部分:钢直梯队 GB 4053.2 <<固定式钢梯及
平台安全要求第 2 部分:钢斜梯队 GB 4053.3 <<固定式钢梯及
平台安全要求第 3 部分:工业防护栏杆及钢平台》的规定。
7.3.5 安装在平台、通道及作业场所临边的防护栏杆结构，必须

符合下列规定:
1 防护栏杆必须能承受水平方向不小于 890N集中荷载和不

小于 700N/m 均布载荷。
2 顶部栏杆和扶手高度。

1) 平台、通道及作业场所距基准面高度小于 2m 时，高

度不得低于 900mm 。
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2) 距基准面高度大于或等于 2m 且小于 20m 时，高度
不得低于 1050mm 。

3) 距基准面高度大于或等于 20m 时，高度不得低于
1200mm 。

3 中间栏杆、立柱、踢脚板。

。在栏杆、扶手和踢脚板之间必须设置中间栏杆，中间

栏杆与上、下方构件的间距不得大于 500mm 。
2) 栏杆扶手端部必须设置立柱或确保与建筑物或其他

固定结构牢固连接，立柱间距不得大于 1000mm ，立
柱不得在踢脚板上方安装，除非踢脚板为承载的构

件。
3) 踢脚板宽度不得小于 100mm ，其底部与平台地面不
得大于 10mm 。

7.3.6安装在设备及工艺系统上的永久性钢平台，必须符合下列
规定:

1 钢平台区域内必须能承受不小于 4kN/m2 均匀分布的动
载荷。

2 在钢平台区域内中心距为 1m ，边长 300mm 正方形上应
能承受不小于 1.2kN的集中载荷。
7.3.7安装在设备及工艺系统上的固定式钢斜梯，必须符合下列
规定:

1 必须能承受施加在任何点上不小于 4.4剧的集中载荷。
2 踏板中点集中载荷不得小于 1.5kN，在梯子内侧宽度上均

匀载荷不得小于 2.2kN/m。
7.3.8设备及工艺系统上永久性钢直梯安全护笼的安装，必须符
合下列规定:

1 3m以上的梯段必须设置安全护笼。
2 护笼必须能承受 1剧的动载荷。
3 护笼水平包箍直径不得小于 600mm ，垂直间距不得大于
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800mm; 立柱间距不得大于 300mm 并均匀分布。

7.3.9 栏杆制作应符合下列规定:

1 栏杆立柱、横杆宜采用机械切割，并清除毛刺。

2 拐角处或端部均应设置立柱，或与建筑物牢固连接。

3 栏杆拐角处应呈圆弧形，与构件相连应圆滑过渡。

4 栏杆扶手焊缝应打磨光滑。

7.3.10 平台、钢梯、栏杆的尺寸允许偏差应符合表 7.3.10 的规定。

表 7.3.10 平台、铜梯、栏杆的尺寸允许偏差

项目

对角线差
平台 l

平整度

踏步角度
钢梯 l

|梯梁直线度

栏杆高度

注:L1 为平台的长度; L，为钢梯的长度。

允许偏差

主二 3Ld1000. 且运 lOmm

运 2L1/IOOO. 且运 8mm

::\:2"

运L，/1000. 且三三 6mm

::\:2mm
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8 其他

8.1 垫铁

8.1.1 汽轮机及发电机垫铁的制作应符合设计要求。设计无要求

时，应符合下列规定:

1 斜垫铁应采用普通碳素钢，平垫铁应采用普通碳素钢板或

铸铁件。

2 垫铁不得拼接。

3 垫铁外观应平整、无毛刺和卷边，四周边缘应有 lx45 。
倒角。

4 垫铁配合表面的加工粗糙度不得低于 Ra3.2μm。
5 斜垫铁的薄边厚度不应小于 10mm，斜度应为 1:1O~1:25o

8.1.2 一般垫铁的制作应符合设计要求。设计无要求时，应符合

下列规定:

1 垫铁应采用钢板或铸铁。

2 垫铁外观应平整、无毛刺和翘曲卷边。

3 垫铁配合表面的加工粗糙度不应低于 Ra6.3μm。
4 斜垫铁的薄边厚度不应小于 5mm，斜度应为 1:1O~1:25 。

8.2 地脚螺栓

8.2.1 地脚螺栓的弯制应符合本部分第 4.6.3 条~第 4.6.5 条的
规定。

8.2.2 地脚螺栓不得拼接。

8.2.3 螺纹部分的表面粗糙度不应低于 Ra12.5μ，m，螺杆螺纹部分
直线度偏差不得大于 O.3mmo
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9 质量验收文件

9.0.1 工程准备技术文件
1 .施工图会检记录。

2 专业施工组织设计。

3 使用标准清单。

4 强制性条文执行计划。

5 质量管理制度。

6 经审批的质量验收项目划分表。

7 技术方案及措施。

8 焊接工艺评定报告

9 绿色施工措施。

10 技术交底记录。

11 质检机构及人员有效证件。

12 安监机构及人员有效证件。

13 特殊工种作业人员有效证件

14 计量器具管理台账及有效检定证书。

15 特种设备、施工机械管理台账及检定证书。

16 分包单位及临时用工管理制度。

17 周转料具管理制度。

18 焊接、金属试验及热处理管理制度。

19 焊接材料、原材料检验报告。

20 安全操作规程及培训资料。

9.0.2 工程施工形成技术文件

1 单位工程质量控制文件核查记录。

2 强制性条文执行记录。
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3 设计变更及闭环记录。

4 ，设备缺陷报告及处理签证。
5 原材料质量证明文件及复检报告。

6 焊接材料检验、烘培、发放和回收记录。

7 部件几何尺寸记录。

8 热处理曲线及报告。

9 无损探伤报告。

10 焊缝透油试验签证。

11 焊缝返修措施、记录及检验报告。

12 内部清洁度检查及封闭管口签证。

13 检验批、分项、分部、单位工程验收记录。

14 高强度螺栓连接副检验报告。

15 钢煤斗衬板焊接检查记录。

16 人孔门开关试验签证。

17 支吊架钢板和圆钢弯制热加工温度记录。

18 烟风煤粉管道、汽水管道、钢煤斗等大型构件临时吊耳

强度计算书。
19 冷弯合金钢管光谱分析和硬度检验报告。

20 冷弯管弯曲表面、椭圆度、波浪度、弯曲角度及外弧管

壁厚度检验报告。
21 钢制焊接常压容器底板负压试验签证。
22 钢制焊接常压容器罐底、罐体、罐顶强度及严密性试验

签证。
23 钢制焊接常压容器基础沉降观测记录。

24 单轨吊车梁止挡器配置记录。
25 单项工程质量评价报告。
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标准用词说明

1 为便于在执行本规范条文时区别对待，对要求严格程度不

同的用词说明如下:

1) 表示很严格，非这样做不可的:

正面词采用"必须"，反面词采用"严禁"。

2) 表示严格，在正常情况下均应这样做的:
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:
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采用"可"。
2 条文中指明应按其他有关标准执行的写法为"应符

合⋯⋯的规定"或"应按⋯⋯执行"。
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引用标准名录

GB 4053 固定式钢梯及平台安全要求

GB 4842 氧气

GB 8923 涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级

GB 50128 立式圆筒形钢制焊接储罐施工及验收规范

GB 50205 钢结构工程施工质量验收规范

GB 12523 建筑施工场界噪声限值

GB 11345 钢焊缝于工超声波探伤方法和探伤结果分级法

GB 17116.2 管道支吊架第二部分:管道连接部件

GB17116.3 管道支吊架第三部分:中间连接件和建筑结

构连接件

GB/T 3 普通螺纹收尾、肩距、追刀槽和倒角

GB/T 193 普通螺纹直径与螺距系列

GB/T 197 普通螺纹公差

GB/T 985.1 气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的

推荐坡口

GB/T 985.2 埋弧焊的推荐坡口

GB/T 1800.3 标准公差和基本偏差数值表

GB/T 1804 一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差

GB/T 3323 钢熔化焊对接接头射线照相和质量分级

GB/T 12362.1 钢制模锻件公差及机械加工余量

GB/T 15826 锤上钢制自由锻件机械加工余量与公差

DL/T 819 火力发电厂焊接热处理技术规程

DL/T 868 焊接工艺评定规程
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DL/T 869 火力发电厂焊接技术规程

JB/T 4730 承压设备无损检测

JB/T 8110.2 起重机橡胶缓冲器
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1 总则

1.0.2 加工配制是火电建设工程的重要工序，所涉及的成品、半

成品是火电工程工艺系统的重要组成部分，本条规定了本部分的

使用范围。
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2 基本规定

2.1 一般规定

2.1.3 本条要求加工配制应按《绿色施工导则))(建设部2007 年
9 月 10 日颁布)采取施工措施。其绿色施工是指:建设工程施工
阶段严格按照建设工程规划、设计要求，通过建立管理体系和管

理制度，采用有效的技术措施，全面贯彻落实国家关于资源节约

和环境保护的政策，最大限度节约资源，减少能源消耗，降低施

工活动对环境造成的不利影响，提高施工人员的职业健康安全水

平，保护施工人员的安全与健康。

2.1.7 本条要求加工配制所用的特种设备，应按《特种设备安全

监察条例))(国务院令第549 号)的有关规定进行管理。
2.1.9 本条对冷加工最低环境温度进行限制是为了保证钢材在低

温情况下受到外力时，不至于产生低温冷脆断裂。

2.1.10~2.1.11 由于国家相关标准对机械零件和锻件加工技术都

做了具体规定，该两条仅给出机械零件和锻件未标注精度的一般

规定。

2.2 放样与下料

2.2.4 本条规定:为了避免因材料变形影响加工精度，对材料变
形值超出规定范围时要求在划线前矫正。

2.3 拼接与矫正

2.3.2 本条是指由于铜板的长度和宽度有限，大多需要拼接，翼

缘板只允许按长度方向拼接，而腹板在长度和宽度方向均可拼接，
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为避免焊缝应力和焊缝缺陷相对集中，故对腹板拼接缝间距做了

规定。

2.3.5 本条冷矫正和冷弯曲的最小曲率半径和最大弯曲矢高的规

定是根据钢材的特性、工艺的可行性以及成形后外观质量的限制

而规定的，目的是为了保证钢材冷矫正后的质量。

2.5 除锈及涂装底漆

2.5.3 本条是指在进行喷射除锈时，若使用的压缩空气中油污和

水分过大，易造成钢材表面污染和生锈，故对其进行了限制。

2.5.5 本条是指室内温度超过 43'C 时，钢材表面上涂装的漆膜易
产生气泡而局部鼓起，使附着力降低;低于 O'C 时，易使钢材表

面涂装漆膜冻结而不易固化。故规定涂装时的温度以 5'C~38'C
为直，温度是指在室内无阳光直接照射条件下的温度。湿度超过

85% 时，钢材表面易结露，影响漆膜附着力。故规定相对湿度不
应大于 85% 。涂层在 4h 内，漆膜表面尚未固化，容易被雨水冲
坏，故规定在 4h 之内不得雨淋。
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3 材料的检验与保管

3.2 钢材

3.2.3 本条规定了钢材复验、见证取样及送样的项目。
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4 烟风煤粉管道及其零部件

4.1 一般规定

4.1.4 因螺栓孔采用气体切割易出现局部缺棱的现象，缺棱位置

会应力集中，所以规定管道零部件上的螺栓孔应采用机械加工。

4.1.5 烟风煤粉都是易泄漏的介质，在调试和运行过程中，不易

查找泄漏点。因此，规定密封焊缝应做密封性检查，并办理签证。

4.2 管道及异形件

4.2.1 本条第 2 款:是指主要应用于边缘板的拼接。为了提高材

料的利用率，并保证焊接质量，规定了拼接材料的最低长度、宽
度要求，拼接的中间板应采用整张拼接。

本条第 3 款:本条是指多条焊缝拼接时的焊接顺序，目的是
为了减小焊接变形和焊接残余应力。

4.4 补偿器

4.4.4 本条是指由于套管焊接后部分密封焊缝无法进行密封性检
查，故对此做出了规定。

4.6 支吊架

4.6.4 本条是指其他合金钢材料需消除应力热处理时，要根据设

计文件要求或材料的性能选择合适的热处理温度。

4.6.5 本条是对合金材料的标识进行了规定，其目的是防止错用。
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5 汽、水管道及其零部件

5.1 一般规定

5.1.1 本条规定了公称压力 -O.095MPa~1.6MPa 且公称通径不大

于 5200mm 的汽、水管道，空冷机组的排汽管道及其零部件的加
工配制要求。

5.2 冷弯弯管

5.2.1 本条规定了公称压力不大于 8MPa 且公称通径不大于
l08mm 的冷弯弯管的加工配制要求。
5.2.2 本条是指加工胎具的质量对弯管的质量影响很大，因此加

工胎具应经常检查确保其完好。

5.3 焊接钢管

5.3.3 本条第 1款是指由于钢板的表面杂物如氧化皮过多时，在
进行卷板时钢板易出现"麻坑"，影响管子的质量，且易对卷制机

械造成损伤。

5.4 焊接管件

5.4.3 本条第 1 款是指焊接弯头的图形参照本部分中的规定进行
配制但也不限于此，可根据实际情况进行增减节数。
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6 钢制焊接常压容器

6.1 一般规定

6.1.1 本条是指矩形容器适用于直接与大气连通或敞开式且仅承

受静压的固定位置(不经常搬运)的矩形常温常压容器:圆形钢

制常压容器适用于容器底部有支撑结构且容器底部不直接与基础

接触的圆形常压容器;立式圆筒形钢制焊接储罐适用于燃油或其

他类似液体的储罐底面与基础接触的立式圆筒形常压(包括微内

压)容器。微内压是指稍大于罐顶单位面积的自重，但不大于

6000Pa; 容器的介质毒性为轻度以下(含轻度)的液体。

6.4 立式圆筒形钢制焊接储罐

6.4.1 本条第 1款要求储罐排板参照现行国家标准 GB 50094 ((球
形储罐施工及验收规范》和 GB 50341 ((立式圆筒形钢制焊接油罐
设计规范》执行。

6.4.3 本条规定罐底垫板与对接接头的钢板间隙控制在 1mm 内，
主要是保证焊缝能够焊透和防止底板变形过大。
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7 金属构件

7.2 钢立柱、钢梁和单轨吊车梁

7.2.1 本条规定了相邻焊缝的最小距离，主要是为了防止焊缝缺

陷的相对集中，影响构件的承载能力。
7.2.2 本条是指钢梁在受均匀荷载时，跨中承载弯矩最大，故规

定拼接位置不得设在跨中 1/3 范围内。钢柱拼接位置的设置是为
了满足安装、检查等需要。

7.3 平台、钢梯和栏杆

7.3.5----7.3.8 平台、梯子、栏杆、安全护笼是直接涉及人身安全

的重要设施，必须严格执行，故列为强制性条文。栏杆、扶手的

基准面是指建筑地面及各运转层平台。

58






	00000001
	00000002
	00000003
	00000004
	00000005
	00000006
	00000007
	00000008
	00000009
	00000010
	00000011
	00000012
	00000013
	00000014
	00000015
	00000016
	00000017
	00000018
	00000019
	00000020
	00000021
	00000022
	00000023
	00000024
	00000025
	00000026
	00000027
	00000028
	00000029
	00000030
	00000031
	00000032
	00000033
	00000034
	00000035
	00000036
	00000037
	00000038
	00000039
	00000040
	00000041
	00000042
	00000043
	00000044
	00000045
	00000046
	00000047
	00000048
	00000049
	00000050
	00000051
	00000052
	00000053
	00000054
	00000055
	00000056
	00000057
	00000058
	00000059
	00000060
	00000061
	00000062
	00000063
	00000064
	00000065
	00000066



