
A1

A3 A4

装 配 图附件5.4.1 Q/GD-C-01

装 配 图附件5.4.2 Q/GD-C-01 零部件图附件5.4.4 Q/GD-C-01

零部件图附件5.4.5 Q/GD-C-01 零部件图附件5.4.6 Q/GD-C-01A1 A2
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XX(不含管束)

XX

XXCATEGORY

A --

100

AB

100

XX

除图中注明外，焊缝结构尺寸按HG/T20583-2020的
规定，对接采用DU4，接管与壳体采用G2(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》；
2.GB/T 151-2014《 热交换器》 (Ⅰ级管束)；

容 器 类 别
DESIGN DATA
设 计 参 数

DESIGNED SERVICE LIFE YEAR
设计使用年限 年

OPERATING PRESSURE
工 作 压 力 MPa

DESIGN PRESSURE
设 计 压 力 MPa

OPERATING TEMPERATURE
工 作 温 度 进/出 °C

DESIGN TEMPERATURE
设 计 温 度 °C

FLUID
介 质

PROPERTIES OF FLUID
介 质 特 性

MAIN MATERIAL
主 体 材 料

CORROSION ALLOWANCE
腐 蚀 裕 量 mm

WELDED JOINT EFFICIENCY SHELL/HEAD
焊接接头系数 筒体/封头

HEAT EXCHANGE AREA
换 热 面 积 m

SAFETY VALVE SET PRESSURE
安全阀整定压力 MPa

INSULATION MATERIAL
保 温 材 料

INSULATION THICKNESS
保 温 厚 度 mm

NET WEIGHT
容 器 自 重 Kg 

MAX. ERECTION WEIGHT
最 大 吊 装 质 量 Kg

CODE OF DESIGN.MANUFACTURE AND INSPECTION
设 计、 制 造 与 检 验 标 准

WE
LD
ED
 J
OI
NT
 T
YP
E

焊
接

接
头

形
式

RT TECHNIQUE GRADE
射线技术等级

CATEGORY JOINT
焊接接头种类

NDT RATIO
检测率≥%

B

SHELL
筒体

HEAD
封头

OPERATING WEIGHT
设 备 操 作 质 量 Kg

WEIGHT OF FULL WATER
设 备 盛 水 质 量 Kg

NOZZLE ORIENTATION
管口方位

MAWP
最大允许工作压力 MPa

FLUID DENSITY
介 质 密 度 Kg/m

COATING
油漆 XX

PACKING & TANS.
运输包装 NB/T10558-2021

技术要求X条HEAT TREATMENT
热 处 理

DATE DESIGNATION
参 数 名 称

SHELL SIDE
壳程

TUBE SIDE
管程

XX

XX XX

XX XX

MEAN METAL TEMPERATURE
沿长度平均金属温度 °C

XX/XX XX/XX

NO. PASSES
程 数

TUBE SIZE
换 热 管 规 格 ∅xtxL

TUBE-TO-TUBESHEET JOINTS
换热管与管板连接方式

SH
EL
L 
SI
DE

壳
程

100

≥20SHELL
筒体

HEAD
封头TU

B
E 
SI
DE

管
程

SHELL SIDE
壳程

TUBE SIDE
管程 100

TOTAL VOLUME
全 容 积 m

PR
ES
SU

RE
 T
ES
T

耐
压

试
验

LE
AK
 T
ES
T

泄
漏

试
验

METHOD
试验方法

TEST PRESSURE
试验压力 MPa

氦检漏

SHELL SIDE
壳程

TUBE SIDE
管程

XX

见技术要求第xx条 XX

TEST PRESSURE
试验压力 MPa

TE
ST试
验

XX（卧）/XX（立）

TEST FLUID
试验介质

TEST TEMP.
试验温度 °C

水 水
不低于15 不低于15

XX

XX

XX

XX

XX

XX

N1

N2

管 口 表NOZZLE LIST

MARK
符号

NOMINAL SIZE
公称尺寸

STD. OF FLANGE
法 兰 标 准

NOMINAL PRESS.
公称压力

FACING
密封面形式

FROM C.L.
密封面至设备中心距

SERVICE
用途

SCH. / THK.
颈部壁厚

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

N3

N4

N5

N6

N7

N8

NA
TU
RA
L 
C
ON

DI
TIO

N
自

然
条

件 REFERENCE WIND PRESSURE
基 本 风 压 Pa

REFERENCE SNOW PRESSURE
基 本 雪 压 Pa

LOWEST TEMP. PER MON.
月平均最低气温最低值 °C

SEISMIC FORTIFICATION INTENSITY (DESL. BASIC ACCEL.)
地震设防烈度(基本地震加速度)

SITE CLASS/SEISMIC USE GROUP
场地土类别/设计地震分组

TERRAIN ROUGHNESS
地面粗糙度

XX

XX

XX

XX

XX/XX

XX

MAIN P.B.P.M
主要受压元件

STD. NO.
符合标准

MATERIAL CODE
材料牌号

HEAT TREATMENT CONDITION
热处理状态

ADD. REQUIREMENT
附加要求

壳程筒体 GB/T 713.1-2023和GB/T 713.2-2023 Q345R 热轧 (注1)

管程筒体、封头 S31603 固溶 表面加工类型：ID

≥M36 螺柱 GB/T 3077-2015 35CrMoA 调质 逐根磁粉检测，MT-Ⅰ 合格(注3)

管程补强管,管法兰 NB/T 47010-2017 --

管板 NB/T 47010-2017 S31603Ⅲ 固溶 --

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

PERMISSION OF WELDING MATERIALS
焊材订货

QUALIFICATION OF WELDING PROCEDURE
焊接工艺评定

WELDING CODE、WELDING ROD TYPE
焊接规程、焊材型号

按NB/T47014-2023

按NB/T47015-2023

按NB/T47018-2017/2022等

RISK ASSESSMENT
风 险 评 估 XX

设备法兰 NB/T 47010-2017 S31603Ⅱ --固溶
GB/T 713.1-2023和GB/T 713.7-2023

壳程补强管,管法兰 NB/T 47008-2017 16MnⅡ 正火 --

S31603Ⅱ 固溶
壳程接管 GB/T9948-2013 20 正火

管程接管 S31603 固溶 --GB/T14976-2012

(注2)

C

B

RT

--

MT(技术要求第xx条)

UT TECHNIQUE GRADE
超声技术等级

METHOD
检测方法

RT

PT

RT

STD-QUALITY GRADE
标准-质量等级

NB/T47013.2-2015-Ⅱ

--

NB/T47013.2-2015-Ⅲ

NB/T47013.2-2015-Ⅲ

NB/T47013.4-2015-Ⅰ
NB/T47013.5-2015-Ⅰ

XX（卧）/XX（立）

D
E

3.GB/T150.1~150.4-2011《 压力容器》

XX

XX

XX

XX

HG/T 20615-2009 WN

HG/T 20592-2009 SO

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

XX

ND
T 
RE
QU

IR
EM

EN
T

无
损

检
测

3

3

2

XX/XX XX/XX
第XX组 第XX组

换热管排列方式
PATTERN

XX

XXSAFETY ACCESSORIES AND METERS 
安全附件及仪表

Evaluation only.
Created with Aspose.CAD.

Copyright 2016-2025 Aspose Pty Ltd.


