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1.  编制说明 

本施工项目为新建项目，工艺管线安装可分为罐区、码头及管带两部分。工期要求紧，作业面大。
管道的工作内容是：管道及管支架的预制安装、管道压力试验吹扫清洗、管口焊接、充氩保护、无损检测（由第三方负责）、酸洗钝化、系统调试及配合联合试运等工作。施工质量要求高，因此必须加强对工艺管线安装工作的质量控制。特编制工艺管线安装方案，使管道安装的每个程序都在严密的质量监控下进行。

2.  编制依据 
《石油化工剧毒、可燃介质管道工程施工及验收规范》SH3501-2002

《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》GB50236－98

《石油化工设备和管道涂料防腐蚀技术规范》SH3022-1999
《石油化工设备和管道隔热技术规范》SH3010-2000
中国石油东北化工销售公司海运中转基地工程储运罐区图纸

3. 工程概况 

3.1  工程概况

本工程由中国石油东北化工销售公司承建,抚顺诚信石化工程建设监理有限公司监检.工程施工内容可分为罐区、码头及管带两部分。管线总长度为18200米， 材质为碳钢和不锈钢，规格以DN200为多。
3.2 总体安排 

满足招标文件对工程施工总体要求，码头及管带部分工艺管线先安装，由罐区管带和码头两端向中间施工。 
4. 施工准备 

4.1施工技术准备

4.1.1施工图纸：管道平面布置图、管线单线图。

4.1.2在施工前完成配管预制安装、焊接方案及技术交底,并报有关部门审核。4.1.3按施工图纸及技术资料提出材料计划 。

4.2  施工现场准备 

4.1 施工所需工具、机具等应在施工进行前准备齐全，并具备使用条件。

4.2 施工所需水源、电源、气源应在施工前接通。

4.2.2  平整施工现场的道路，为施工提供便利条件（设备水平运输），消防道路畅通。

4.2.3  备有零、部件、配件及工具等的贮存设施。

4.2.5  备有必要的消防器材。

5. 施工方法

5.1  施工程序

5.1.1工艺管线的材料进入现场使用前，进行材料质量证明书检查及外观检验，必要时进行复验。

5.1.2管道安装前进行预制（包括阀门试验、管支架制作），预制的原则以大口径管道和有特殊要求的管道、以及需提前使用的管道为主。

5.1.3管道安装的基本原则是：先大口径管道，后小口径管道；先主管，后支管；先地下后地上，尤其要以材料齐全，设备、结构具体条件，对试运以及对管道系统吹扫有影响的管道为主。

5.1.4管道系统核查包括依据工艺流程图、设计变更、支吊架图、单线图等进行工艺核查和现场焊口与图纸标注的焊接记录、探伤记录等焊接核查。

5.1.5管道系统试压，应按工艺流程图及实际施工情况编制试压包，按试压包进行核查及整改，然后试压。

5.1.6管道系统吹扫（或冲洗）在管道试压合格后，按吹扫包进行吹扫。

5.1.7管道系统在试压合格后进行最终涂漆、防腐、保温。

5.1.8管道系统最终检查，进行中间交接。

5.2．施工方法

5.2.1管道焊接将采用手工钨极氩弧焊打底、手工电弧焊焊接支、吊架。

5.2.2管道探伤检查：对接焊缝采用X光射线机进行射线探伤；承插口采用磁粉探伤 (检测为甲方委托第三方) 。

5.2.3管道切割：碳钢管道小口径用气焊或无齿锯切割；大口径管道采用磁力切割器切割；

5.2.4管道坡口加工，碳钢可采用氧乙炔焰加工，不锈钢采用角向磨光机磨削；

5.2.5管道开孔：碳钢管道φ25mm以上采用氧－乙炔气割；管道φ25mm以下采用机械钻孔。无论何种管道开孔，开孔后均采用锥形或柱形电动棒砂轮打磨。

5.2.6管道组对时，小口径管道采用人工组对方式直接组对；大口径管道采用人工法与专用工具并用方式组对。

5.2.7管道试验编制试压包。

5.2.8管道吹扫视现场具体情况而定，水管道采用水冲洗，蒸汽管道采用蒸汽吹扫，其他管道可采用压缩空气吹扫。  

6．施工技术组织措施计划

6.1  管道预制安装   

6.1.1管道加工技术质量要求

6.1.1.1管道切割后切口表面应平整,无裂纹、重皮、毛刺、凸凹、熔渣、氧化物、铁屑等，切口端面倾斜偏差不应大于管子外径的1℅，且不得超过3mm。

6.1.1.2坡口加工采用角向磨光机磨削，坡口角度65度～75度，钝边为0～2mm，厚度小于或等于2mm时可不开坡口。

6.1.1.3管道如果采用了气割，其切口应留有机械加工余量以除去硬层过热金属，坡口面必须加工至全部见到金属光泽为止。

6.1.1.4不得有裂纹；

6.1.1.5不得存在过烧、分层等缺陷；

6.1.1.6不宜有皱纹；

6.1.2工艺管道预制技术质量要求

6.1.2.1管道预制、安装所用材料须与管道轴侧图或管道一览表所给材料一致。在施工中应以设计文件为准，不得擅自更改原设计。

6.1.2.2 管道预制时应按管线号进行编号。预制完毕的管段,应将内部清理干净,并应及时封闭管口，妥善存放。

6.1.3工艺管道安装技术质量要求

6.1.3.1管道安装应具备的条件

a、 与管道安装有关的土建工程已检验合格，满足安装要求，并已办理了交接手续；

b 、与管道连接的设备已找正合格，固定完毕，试验合格；

c、 管道支承件、支吊架等严格按设计要求安装，并经检查合格；

d 、管内清洁无杂物，需脱脂及处理的管线应在脱脂工作结束合格后安装；

e、 埋地管道应在试压防腐经检查合格后作隐蔽工程记录后及时回填。

6.1.3.2管道支、吊架的制作安装

管道支、吊架在管道施工中是个薄弱环节。该工程管道必须按规范要求进行施工，作到不错用不乱用对号入座。

a、配管施工前应进行管支、吊架的安装，正确调整各管支架的水平位置、垂直位置和管道坡度，以利于管线和部件的对正；

b、尽量避免使用临时支吊架，如不得已采用时不得与正式支吊架位置冲突，并应有明显标记和记录，在管道安装完毕后应拆除；

c、 支吊架的焊接应由合格焊工施焊，焊缝长度要保证，焊肉要饱满，按标准要求检查必须合格；

d 、管道或支座底部与支架梁顶部之间不允许有间隙，若有间隙应用垫板调整。垫板的宽度等于支架梁，并应考虑管道横向位移。用垫板调整前U型螺栓及U型箍带不要固紧，吊架要调整到设计给定的拉力。

e、 安装在地面、基础上的管道只吊架，其地面及基础要修整得水平光滑。

f 、所有弹簧吊架在水压试验前，均以预置状态装运与保存，预置块在开车前拆除。

取出预置块后，要对该段管线上的几个吊架同时进行调整，使每个吊架的拉力与其标志点指示器相符。

g、 有热位移的管道吊架，吊杆应垂直安装，有热位移的管道吊架，吊点应在位移相反方向按位移值的1/2偏位安装。

h 、管道安装完毕后，应按设计规定逐个核对支吊架的型式和位置.
6.1.3.3阀门安装

a 、阀门安装前，应按设计文件的规定，核对型号，并应按介质流向确定其安装方向，用法兰和螺纹连接的阀门应在关闭状态下安装，焊接连接的阀门须在开启状态下安装，并采用氩气保护，应用氩弧焊焊接；

b、 对易燃易爆管线上的安全阀出口接管拐弯处须加φ5mm的泪点；

c、 安全阀应垂直安装。安全阀在安装前应经有资格的专业调校单位调整试验合格，出具安全阀调校记录；

d、安全阀的最终调校应在系统上进行，在管道投入运行时进行调校并做好铅封，填写《安全阀最终调校记录》；

e、 调节阀组装按设计流程图安装。

6.1.3.4 配管

a、 配管图中的阀门及其管件的设计等级和结构型式，应按照配管图中的管道材质等级而定，或者根据单线图给定的阀门、管件施工。

b、 管道的坡向、坡度应符合设计要求

c、 预制的管道，应先将管内清除干净，管道安装若间断，应及时封闭敞开的管口。

d、 管子的焊接要求与管子预制部分相同，管道安装应达到下述要求：

▲ 管道对口平直度：当管子公称直径小于100mm时不大于1mm；当管子公称直径大于或等于100mm时不大于2mm；全长允许偏差为10mm；

▲ 法兰连接时应保持法兰间的平行，其偏差不得大于法兰外径的1.5％，且不大于2mm；法兰应与管道同心，法兰中心和管子中心的偏移≤1.6mm，保证螺栓自由穿入。法兰密封面与密封垫应符合标准要求。螺栓孔中心错位≤1mm

▲ 螺栓紧固后螺母应满扣，螺栓与法兰贴紧，不得有楔缝。对于高温管线，螺栓和螺母间应涂一层抗咬合剂，螺栓的紧固和使用应符合标准规定。

▲ 管道安装中预留调节阀位置时，应制作与阀等长的假管来代替。

▲ 管道安装同时进行支、吊架的固定和调整工作，支、吊架位置应正确，安装应牢固，管子和接触面接触应良好。

e 、管道预拉伸（压缩）

管道预拉伸（压缩）应遵守设计文件规定，预拉伸（压缩）前应具备下列条件：

▲ 区域内固定支架间预拉口以外的所有焊缝均以焊完，需热处理的焊缝均已做热处理，并经检验合格。

▲ 区域内支、吊架已安装完毕，管子与固定支架已固定，预拉口附近的支、吊架已留足够的调节余量，支、吊架弹簧已按设计压缩并临时固定。

▲ 区域内所有连接螺栓已拧紧,当预拉伸（压缩）的焊缝需热处理时，热处理后方可拆除卡具，并做好安装记录。

f 、管道焊缝布置要求：

▲直管段两环缝间距不应小于100mm，且不小于管外径；

▲ 焊缝距弯管起弯点不得小于100mm，且不小于管外径；

▲ 管子纵焊缝不应设在底部；

▲ 环焊缝距支、吊架净距离不应小于50mm；

▲ 不应在焊缝及其边缘上开孔；

g、与传动机械连接的管道安装

▲管子与机器的连接应在机器固定后进行，安装前应确认管道内部已处理干净，其固定焊口应远离设备，避免焊接应力影响；

▲对不允许承受附加外力的转动设备，在管道与设备法兰连接前，应在自由状态下检查法兰的平行度和同轴度，其偏差应符合下表规定：
	设备转速（r/min）
	平行度
	同轴度

	3000~6000
	≤0.15
	≤0.50

	> 6000
	≤0.10
	≤0.20


▲管道系统与设备最终封闭连接时，应在设备上架设百分表监视设备位移，转速大于6000r/min时，其位移值应小于0.02mm，转速小于或等于6000r/min时，其位移值应小于0.05mm。需拉伸（压缩）的管道与设备最终连接时，设备不得产生位移。

▲ 管道经试压、吹扫合格后，应进行复位检查，检查其偏差值应符合上述规定。

▲ 管道敷设同时，根据管架施工图，将防雷接地板焊在指定的管道上。

 6.1.3.5静电接地安装

输送易燃、易爆介质管道均应有静电接地要求，其安装应达到以下要求：

a、每对法兰或螺纹接头间电阻值超过规定值时，应设导线跨接；

b、 管道系统的对地电阻值超过100Ω时，应设两处接地引线，接地引线宜采用焊接形式；

c、 用作静电接地的材料或零件，安装前不得涂漆，导电接触面必须除锈并紧密连接；

d、 不锈钢管道导线跨接或接地引线应采用不锈钢板过渡，不得与不锈钢管直接连接；

e、静电接地安装完毕后，必须进行测试、调整，并填写《管道静电接地测试记录》。

6.1.3.6伴热管安装

a 、伴热管应与主管平行安装，并自行排液。水平伴热管应安装在主管的下方，或靠近支架的侧面；铅垂的伴热管均匀地分布在主管的周围。

b 、不得将伴热管直接点焊在主管上，可采用绑扎带或镀锌铁线等固定在主管上。弯头部分的伴热管绑扎带不得少于三道，直伴热管绑扎点间距应符合下表规定：

	伴热管公称直径
	绑扎点间距

	10
	800

	15
	1000

	20
	1500

	大于20
	2000


c 、当主管为不锈钢管，伴热管的碳钢管时，或不允许与主管直接接触的伴管（如碱液管道），可用石棉垫做隔热垫，并用不锈钢丝绑扎，不允许碳钢直接接触不锈钢。

d 、当伴热管经过主管法兰时，伴热管应设置可拆卸的连接件。当伴管沿阀门、法兰、泵或其它设备表面伴热时，应避免积水，水平铺设的伴管应水平绕弯。

e 、从蒸汽分配站到被伴热管的伴热管应整齐排列，不准互相跨越和就近斜穿。

f.、 主管线东西走向的，其单线伴管规定在主管线的北侧下方，南北走向的其单线伴管规定安在主管线的东侧下方，双线伴管在主管两侧下方各安一根伴管。

(9) 管道热处理：除合金钢管道要求热处理外，输送碱液的管道也需进行热处理，热处理工作按热处理规范进行。
6.2 管道安装质量标准

6.2.1 管道安装允许偏差及测量方法如下表所示：

	序号
	检查项目
	允许偏差

（mm）
	检查方法

	1
	坐标
	架空及地沟
	室外
	25
	用水平仪、经纬仪、直尺、水平尺和拉线检查

	
	
	
	室内
	15
	

	
	
	埋地
	60
	

	2
	标高
	架空及地沟
	室外
	±20
	

	
	
	
	室内
	±15
	

	
	
	埋地
	±25
	

	3
	水平管道平直度
	DN≤100
	2L‰，最大50
	用尺和拉线检查

	
	
	DN＞100
	3L‰，最大80
	

	4
	立管铅垂度
	5L‰，最大30
	用经纬仪或吊线检查

	5
	成排管道间距
	15
	用拉线和直尺检查

	6
	交叉管的外壁或绝热层间距
	20
	


6.2.2管道安装坡度应符合设计要求，若设计无要求，应按介质流向的1‰坡度安装。

6.2.3焊缝外观应成型良好，宽度以每边盖过坡口边缘2mm为宜。角焊缝的焊脚高度应符合设计规定，外形应平缓过渡。

6.2.4焊接质量应符合焊接方案的要求：

6.2.5阀门需按介质流向安装,法兰或螺纹阀门在关闭状态下安装；焊接阀门应采用氩弧焊打底，在打开状态下安装。水平管道上的阀门手柄应符合设计要求，且应在上半。

6.2.6安全阀应垂直安装,试运前需调试,在工作压力下不得有泄漏。

6.2.7所有管道及组成件预制或安装前均需进行人工清里,直止内侧干净为止。管道安装前需倾斜45ο角进行人工敲打，确认管壁内侧无赃物为止。

6.2.8按设计文件要求进行静电接地，并进行测试。

6.2.9管道涂漆按设计文件要求执行

6. 3 成品保护

6.3.1 预制和安装的管口要用塑料布封上，。
6.3.2 由于施工现场安装与土建交叉作业，已安装设备应做好成品保护，并通过工程管理部做土建施工单位施工人员的成品保护意识
6.3.3  严格按施工方案及施工规范进行施工及检查。
6.3.4  做好施工记录、工序交接工作。

6.4 质量检验计划
6.4.1  严格执行自检、专检、交接检“三检”程序。

6.4.2  严格按工艺管线质量评定标准进行质量控制和检验

6. 4.. 3  质量检验记录及交工技术文件必须和施工同步积累。

6.2.4工业管道安装工程质量检验计划

	序号
	检验点
	检验项目
	检验级别
	检验方法及检查数量
	工作鉴证
	检验标准

	
	
	
	监检
	专检
	自检
	
	
	
	

	一
	管材、管件、阀门、焊材的检验
	1.管材,管件,阀门、支吊架弹簧、焊材
	√
	√
	√
	
	执行GB50184－93第三、五章的有关章节规定
	质量证明书、合格证、表701、702、703
	GB50184-93

GB50235－97

GB50236－98

	
	
	2.安全阀调试
	√
	
	
	
	
	合格证、表708
	

	
	
	3.阀门试压
	√
	√
	√
	
	
	表701
	

	二
	管道加工
	4.管材下料、部件制作
	
	√
	√
	
	执行GB50184－93第四章的有关章节规定
	表704
	

	
	
	5.管道预制 
	
	√
	√
	
	
	质量责任卡
	

	三
	管道安装
	6.管道安装
	
	√
	√
	
	执行GB50184－93第六章的有关章节规定
	质量责任卡
	

	
	
	7.直管口组对
	
	√
	√
	
	
	质量责任卡
	

	
	
	8.马鞍口割口.组对
	√
	√
	√
	
	
	质量责任卡
	

	
	
	9.支吊架安装
	√
	√
	√
	
	
	表706
	

	
	
	10.附件安装(阀门补偿接地)
	√
	√
	√
	
	
	表705、表707、表710
	

	四
	管道焊接
	11.焊接工艺评定
	√
	√
	√
	
	执行GB50184－93第五章的有关章节规定
	焊接工艺评定
	

	
	
	12.焊工资格确认
	√
	√
	√
	
	
	焊工合格证、表025
	

	
	
	13.焊接质量
	√
	√
	√
	
	
	表709
	

	
	
	14.无损检验
	√
	√
	√
	
	
	表126～132
	

	五
	管道系统试验
	16.压力试验
	√
	√
	√
	
	执行GB50184－93第七章的有关章节规定
	表711
	

	
	
	17.气密性试验
	√
	√
	√
	
	
	
	

	六
	管道吹洗
	18.吹扫
	√
	√
	√
	
	GB50184-93第八章
	表712
	

	
	
	19.管道复位
	√
	√
	√
	
	GB50184-93第六章
	表712
	

	七
	管道涂漆
	20.除锈涂漆
	√
	√
	√
	
	GB50184-93第九章
	表713
	


7、人力资源计划及工期安排
	序号
	工种
	数量
	工种
	数量

	1
	施工队长
	1人
	技术员
	1人

	2
	材料员
	1人
	保管员
	1人

	3
	管工
	8
	安全员
	1

	4
	焊工
	10
	电工
	1人

	5
	起重工
	4人
	力工
	16


7.1人力计划
7.2工期安排

7.2.1外管的安装:4月15日至6月20日完成.

7.2.2罐区及泵房:6月10日至7月20日完成.
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