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关于加强工程建设项目压力管道支管连接
质量管理的通知

各有关单位：

为确保工程建设项目压力管道支管连接质量，确保本质安全，现就加

强质量管理有关要求通知如下，请遵照执行。

一、管理要求。

1.工程设计。工程总承包及工程设计单位在严格执行压力管道设计标

准规范的基础上，要进一步加强可施工性、可维护性审查，优化设计方案，

最大限度减少焊接支管（在主管上开孔直接焊接直管）连接形式。

2.工程施工。施工单位要提高工厂化预制和机械化、自动化施工水平，

认真组织施工方案交底，严格支管连接开孔、组对、焊接、检测及热处理

等关键工序质量和管道内洁检查验收。

（1）新建工程建设项目压力管道支管连接原则上须采用机械或数控切

割设备开孔，不得采用人工（手工）切割开孔。支管连接以上关键工序按

照B级及以上质量控制点管理，经施工单位、工程总承包及监理单位验收

合格后方可进入下道工序施工。
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（2）确因客观条件限制，只能人工切割开孔的压力管道支管连接，施

工单位须以工作联络单等方式报监理单位及建设单位审核同意后方可实施，

并编制专项作业指导书，明确放样划线及各关键工序的技术质量要求、质

量保证和质量控制措施。同时，以上关键工序按照A级质量控制点管理，

经施工单位、工程总承包单位、监理及建设单位验收合格后方可进入下道

工序施工。

3.质量控制。施工、监理、工程总承包及建设单位等要为现场项目部

配备内窥检查镜等必要的焊接支管内部质量检查器具，具备独立平行检查

能力。

4.无损检测。严格按照设计和标准规范要求进行焊缝检测。带补强圈

的支管焊缝检测，应在补强圈焊接之前完成。

5.质量监督。项目质量监督组负责对支管连接质量进行重点监督检查，

并及时使用电子内窥镜等设备对内部焊接质量进行抽查。

二、专项检查。

各在建工程建设项目建设单位立即组织开展1次压力管道支管连接质

量专项检查，重点检查内侧根部焊道质量（未焊透、未熔合、咬边、凹陷、

焊瘤等缺陷），检查无损检测比例执行情况，3月底前将检查情况报工程质

量监督总站和工程部。

附件：压力管道支管连接相关标准规定摘录

工程部

2022 年 3月 22日
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附件

压力管道支管连接相关标准规定摘录

（以下为工程建设项目压力管道支管连接相关现行有效标准规范主要

规定摘录，各项目具体执行时应以相应设计要求和最新版标准规范为准。）

1.《石油化工有毒、可燃介质钢制管道工程施工及验收规范》

（SH3501-2011）

7.2.6 安放式和插入式支管焊接安头的制备和组对应符合下规定：

a)根部间隙g应符合焊接工艺卡的要求;

b)安放式支管的端部制备及组对应符合图3a)、b)的要求;

c)插入式支管的主管端部制备及组对应符合图3c)的要求;

d)主管开孔与支管组对时的错变量m应取 0.5 倍的支管名义厚度或

3.2mm 两者中的较小值，必要时可以进行堆焊修正。

7.4.3 支管连接时，热处理厚度应按主管或支管的厚度确定，而不考

虑支管连接件(包括整体补强或非整体补强件)的厚度。但如果任一截面上

支管连接的焊缝厚度大于表10规定需要热处理的材料名义厚度2倍时，应

进行焊后热处理。
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7.5.7 支管连接接头无损检测的比例和验收标准应按检查等级确定，

并不应低于表12的规定。

2.《压力管道规范- 工业管道 第 4部分：制作与安装》

（GB/T20801.4-2020）

6.1 切割与坡口加工
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6.1.1 管道元件及材料的切割加工可采用冷切割或热切割方法。如采

用热切割方法，切割后应采用机械加工或打磨方法清除表面熔渣和影响管

道焊接质量的表面层。

6.1.2 碳钢、碳锰钢可采用机械加工方法或火焰切割方法切割和制备

坡口。低温镍钢和合金钢宜采用机械加工方法切割和制备坡口。

6.1.3 不锈钢、有色金属应采用机械加工或等离子切割方法切割和制

备坡口。不锈钢、镍及镍合金、钛及钛合金、锆及锆合金采用砂轮切割或

修磨时，应使用专用砂轮片。

6.1.4 管道元件及材料在加工制作、安装过程中应避免材料表面的机

械损伤。对有严重伤痕的部位应进行补焊或修磨，修磨处的壁厚应不小于

设计壁厚。

7.4.2 清理

7.4.2.1 对于焊件坡口及内外表面，应在焊接前去除油漆、油污、锈

斑、熔渣、氧化皮以及有害的其他物质。

7.4.2.2 焊件坡口及内外表面的清理应满足表4的要求。

7.4.3 组对

7.4.3.2支管连接接头的组对应符合以下规定：

a）安放式支管的端部制备及组对应符合图6ａ）、图6b）的规定；

b）插入式支管的主管端部制备及组对应符合图6ｃ）的规定；

ｃ）主管开孔与支管组对时的错边量应不大于m值［见图 6ａ）、图6

ｂ）］，必要时可进行堆焊修正。
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7.4.3.3 组对间隙应控制在焊接工艺规程允许的范围内。

7.4.3.4 除设计文件规定的管道预拉伸或预压缩焊口外，不得强行组

对。需预拉伸或预压缩的焊接接头，组对时所使用的工卡具应在整个焊接

及热处理完毕并经检验合格后拆除。

7.4.3.5 组对时应垫置牢固，并应采取措施防止在焊接和热处理过程

中产生附加应力和变形。

7.8支管的焊接连接

7.8.1 支管与主管的焊接连接应符合图10所示的支管连接焊缝形式

和焊缝尺寸的规定。

7.8.2 安放式焊接支管或插入式焊接支管的接头，包括整体补强的支

管座，应全焊透，盖面的角焊缝厚度应不小于填角焊缝有效厚度［见图10

ａ）和图10ｂ）］。

7.8.3 补强圈或鞍形补强件的焊接应符合以下规定：

ａ）补强圈与支管应全焊透，盖面的角焊缝厚度应不小于填角焊缝有

效厚度［见图10ｃ）和图10ｄ）］。

ｂ） 鞍形补强件与支管连接的角焊缝厚度应不小于0.7t min［见图

10ｅ）
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7.8.4 补强圈或鞍形补强件外缘与主管连接的角焊缝厚度应大于或

等于0.5Tｒ［见图 10ｃ）、图 10ｄ）和图10ｅ）］。

7.8.5 补强圈和鞍形补强件应与主管和支管贴合良好。应在补强圈或

鞍形补强件的高位（不在主管轴线处）开设一个焊缝焊接和检漏时使用的

通气孔。补强圈或鞍形补强件可采用多块拼接组成，但拼接接头应与母材

等的强度相同，且每块拼板均应开设通气孔。

7.8.6 应在支管与主管连接焊缝的检查和修补合格后，再进行补强圈

或鞍形补强件的焊接。

7.8.7 支管座与主管应全焊透，盖面的填角焊缝厚度应不小于填角焊

缝有效厚度tc［见图10ｇ）］。盖面的填角焊缝应平滑过渡到主管。
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9.3.2 焊后热处理时，热处理厚度应为焊缝厚度与焊接接头处焊件厚

度中的较小者。焊缝厚度应为下列厚度：

e)支管连接时，热处理厚度应是主管或支管的焊缝厚度，而不考虑支

管连接(包括整体补强或非整体补强件)的厚度。支管连接的焊缝厚度计算

应符合表10的规定:

3.《压力管道规范- 工业管道 第 5部分：检验与试验》

（GB/T20801.5-2020）

6 检查范围和验收准则
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