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1.本设备筒节纵向焊缝延长部位制备产品焊接试件，试样的种类、数量、截取与制备方式、检验与试验方法合格指标、不合格复验要求按
NB/T47016-2023《 承压设备产品焊接试件的力学性能检验》的规定执行。

2.所有法兰螺栓孔应相对于设备水平垂直中心线跨中均布。
3.焊接接头形式及尺寸除图中注明外，按HG/T20583-2020的规定，角焊缝的焊角高度按相焊件中较薄板的厚度。法兰焊接按相应法兰标准中的规定,设备对接焊缝内

表面及内部角焊缝打磨圆滑，打磨后角焊缝圆弧R不小于3mm。 焊缝与母材应圆滑过渡，角焊缝的外形应凹形圆滑过渡。
4.所有受压的焊接接头须为全焊透结构，所有焊缝不得有表面裂纹、未焊透、未熔合、表面气孔、弧坑、未填满、夹渣和飞溅等缺陷。
5.DN≥250mm的接管和高颈法兰的对接接头，接管与接管对接接头的检测要求与设备主体焊接接头相同，接管与筒体间焊接接头按

NB/T47013.2-2015进行20%RT检测 ，Ⅱ级合格，检测长度不应小于各焊接接头长度的20%，且不小于250mm。
并按NB/T47013.3-2015进行100%UT检测，技术等级为B级,Ⅰ级合格。
公称直径小于DN250的接管与高颈法兰对接接头，接管与筒体的焊接接头应按NB/T47013.5-2015进行100%PT检测 ，Ⅰ级合格。

6.吊耳与垫板，垫板与壳体的焊接接头进行100%PT，符合NB/T47013.5-2015的规定 ，Ⅰ级合格。
7.承压件的异种钢焊接接头需进行表面检测，符合NB/T47013-2015的规定 ，Ⅰ级合格。
8.水压试验前,应将设备内部清理干净,去除所有焊渣,氧化皮,焊接飞溅,污垢及其他杂质。水压试验用水应为洁净水，应控制水中的氯离子含量

不超过 25mg/L，水压试验合格后,应将设备内部吹干。不锈钢内、外表面进行酸洗钝化处理，钝化后采用蓝点法检验，无蓝点为合格。
9.设备制造完成后，碳钢外表面喷砂除锈达GB/T8923.1-2011规定的Sa2.5级，并涂漆。需选用优质耐酸碱腐蚀漆涂料。
10.设备应有可靠的静电接地板，接地电阻不大于10欧姆。
11.吊耳仅用于起吊设备空重。
12.管口N4a和N4b及N7a和N7b液位计口应满足以下条件：

a.两管口距离公差为±1.0mm; b.两管口周向位置允差±1.0mm ;
c.两管口外伸距离允差≤1.5mm; d.法兰面的垂直度公差不得大于0.5%的法兰外径。

13.M管口法兰及法兰盖堆焊应满足下列要求
a.整个堆焊表面应平整，平面度公差为1mm,堆焊层厚度应均匀，最厚与最薄之差≤1mm; 
b.基层材料的堆焊表面和覆层材料加工后的表面应按NB/T47013-2015进行表面检测，Ⅰ级合格； 
c.堆焊前应按NB/T47014进行堆焊工艺评定；
d.过渡层堆焊后要进行消除应力热处理。

14.介质为高度危害，按GB/T150.1~150.4-2024的规定，应在泄放装置的排出口装设导管，将泄放介质引至安全地点，并且进行妥善处理， 
不得直接排入大气.

15.35CrMoA螺柱进行-40°C夏比（V型缺口）低温冲击试验，要求3个试样的平均冲击吸收能量不小于54J，其中允许一个试样的平均冲击吸收能量
小于54J，但不得小于38J.

16.35CrMoA螺柱其化学成分中磷、硫含量应为P≤0.020%，S≤0.010%,延伸率≥14%。
注：1.整体法兰型式按标准中示意图中左侧结构，高度根据实际外伸长度调整。

2.人孔回转组件结构参照标准，与法兰或法兰盖相焊部位材质为Q355NE和16MnDR. 
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COMP. 1 组合件 50 缠绕垫S22053+柔性石墨
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N4ab DN80-PN25 IF RF 法 兰 
FLANGE 2-1 GB/T9124.1-2019 11.3S22053Ⅲ 22.6 法兰内径∅80,见注1

法兰内径∅40,见注1

法兰内径∅50,见注1
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按工艺管口方位图

除图中注明外，焊缝结构尺寸按HG/T20583-2020的
规定，对接采用DU4，径向接管与壳体采用G2(全焊透)，
非径向接管与壳体采用G49(全焊透)；角焊缝焊脚高度为
较薄件厚度；法兰的焊接按相应标准的规定。

1. TSG 21-2016《 固定式压力容器安全技术监察规程》；
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R273

DN50-PN25 IF RF 法 兰 
FLANGE 1 S22053Ⅲ 7.1

DN50-PN25 BL RF 法兰盖 
BLIND FLANGE 1 3.2

全螺纹螺柱M16×90 4 35CrMoA

螺母 M16 8 30CrMoA

0.550.14

0.40.05
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STUD BOLT
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缠绕垫片 1 S22053+柔性石墨D DN50 PN25GASKET

S22053Ⅲ

法兰内径∅50，见注1

-3

WN150(B)-25RF S=9配对法兰 
FLANGE 1 11.5HG/T20592-2009 S22053Ⅲ

-6

配对法兰 
FLANGE 1 17S22053ⅢWN200(B)-25RF S=7HG/T20592-2009

见注2

注：1.碳钢锻件进行-45°C夏比（V型缺口）低温冲击试验，要求3个试样的平均冲击吸收能量不小于47J，其中允许一
个试样的平均冲击吸收能量

小于47J，但不得小于33J.
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