
程完工后应及时做好整理和移交工作。整体工程竣工资料宜包括

下列内容:

1 I程 依据文件:

1)工 程项日建议书、申请报告及审批文件、批准的设汁

任务书、初步设计、技术设计文件、施I图 和其他建设文件;

2)工 程项目建设合同文件、招投标文件、设汁变更通知

单、工程量清单等;

3)建 设工程规划许可证、施工许可证、质量监督注册文

件、报建审核书、报建图、竣工测量验收合格证、工程质量评估

报告。

2 交 工技术文件:

1)施 工资质证书;

2)图 纸会审记录、技术交底记录、工〖程变更单 (图 )、

施I组 织设计等;

3)开 工报告、工程竣工报告、工程保修书等;

4)重 大质量事故分析、处理报告;

5)材 料、设各、仪表等的出厂的合格证明,材 质书或检

验报告;

6)施 工记录:隐 蔽工程记录、焊接记录、管道吹扫记

录、强度和严密性试验记录、阀门试验记录、电气仪表工程的安

装调试记录等;

7)竣 工图纸:竣 工图应反映隐蔽工程、实际安装定位、

设计中未包含的项目、燃气管道与其他市政设施特殊处理的位置

等。

3 检 验合格记录:

1)测 量记录;

2)隐 蔽工程验收记录;

3)沟 槽及回填合格记录;

4)防 腐绝缘合格记录;

5)焊 接外观检查记录和无损探伤检查记录;
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6)管 道吹扫合格记录;

7)强 度和严密性试验合格记录;

8)设 各安装合格记录;

9)储 配与调压各项工程的程序验收及整体验收合格记
录;

10)电 气、仪表安装测试合格记录;

11)在 施工中受检的其他合格记录:
12,5.4 △ 程竣△验收应由建设单位主持,可 按下列程序进行:
1 △ 程完△后,施 I单 位按本规范第 1252的 要求完成验

收准各工作后,向 监理部门提出验收申请:
2 监 理部门对施工单位提交的 Ⅱ△程竣 「报聿i》、竣△资料
及其他材料进行初审,合 格后提出 ∷△程质景评估报告》,芹 向
建没单位提出验收中请:

3 建 设币位组织劫察、设计、监理、及施△啦位对△程进
行验收:

4 验 收合格后.各 部门签署验收纪要:建 设单位及时将竣
匚资料、文件归档,然 后办理工程移交手续:
5 验 收不合格应提出书面意兀和整改内容,签 发整改通知,

限期完成 整 改完成后重新验收:整 改书面意见、整改内容和整
改通知编入竣⊥资料文件中

⒓.5.5 △ 程验收应符合下列要求:

1 审 阅验收材料内容,应 完整、准确、有效∷
2 按 照设汁、竣工图纸对I程 进行现场检奄∴竣工图应真

实、准确^路 面标志符合要求:

3 1二 稆量符合合同的规定l

4 没 施和设各的安装符舍设计的要求.无 明显的外观质童
缺陷,操 作可靠,保 养完善:

5 对 L程 质童有争议、投诉和检验多次才合格的项口,应
重点验收,必 要时可开挖检验、复查:

彳彳



本规范用词说明

1 为 使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:

止而词采用
“
必须
”
,反 面词采用

“
严禁`

2)表 示严格,在 i△常晴况下均应这样做的:

lE面词采用
“
应⒈ 反面词采用

¨
不应
”
或
“
不得`

3)表 示允许稍有选择,住 条件许可时首先应这样做的:

lT面 词采用
“
宙⒈ 反面词采用

“
不宜`

表示有选择,在 一̄̂定条件下。r以这样做的、采用
“llJ∷

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

Ⅱ
.
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J1刂

1.0.1 城 镇燃气具有易燃、易爆和有毒等特点,确 保燃气工程

施 [质 量是燃气管理部闸、燃气企业和施置单位的重要职责。随

着城镇燃气供气压力的提高和新材料、新工艺的广泛应用,必 须

加强对施工的管理,提 高工程质量,杜 绝因工程质量造成的灾

害:

1.0.2 本 规范的适用范围明确为
“
城镇燃气输配工程

”
,不 应超

出 《城镇燃气设计规范》GB5OO28中 所涉及的范围,并 且不包

括户内燃气工程的施工及验收i

1.0.3 施 ⊥单位、监理串位必须在其许可的资质范围内承揽工

程项日,强 调从事燃气工程活动的各方的从业资格必须合法; 匚

程项日在开工前应获得建设行政主管部门批准或认可的施I许 |T

证,并 R遵 守当地政府对燃气I程 管理的其他规定,强 调燃气⊥

程项日本身必须合法,

1.0.4 本 条是对从事燃气钢质管道、设各焊接的烊I的 基本要

求,其 考试方法可参照现行国家标准 《现场设各、工业管道焊接

工程施I及 验收规范》GB⒛ 236第 5章 执行;其 他材质燃气管道

包括聚乙烯管、钢骨架聚乙烯复合管、球墨铸铁管.日 前国家尚

无统一的对安装人员的证书要求,一 般由生产厂家培训,待 国家

有统一要求时,应 按其要求执行:不 同厂家生产的热熔焊机其性

能和操作方法不尽相同,聚 乙烯管材和电熔管件的性能也可能存

在差异J所 以,持 有上岗证的操作丿、员应根据各方面情况的变

化,进 行其针对性培训,以 确保焊接质量:

1.0.5 施 工单位在施工前首先应熟悉设计文件和施I图 ,F解

设计意图及要求,按 图施工:施 工单位对设汁错误、材料代用、

合理化建议及在施工中在条件限制不能达到设计要求时,按 程序

5F



办理设汁变更:习 惯上,局 部变更,不 影响I程 预算的,一 般。T
由施工单位与设计单位进行协商,并 做出变更记录;对 重大变
更,还 需经建设单位同意,并 由设计单位提出正式变更设计文
件。

1.0.6 对 工程施△所用管材、管道附件、设各的出厂合格证有
异议或外观存在明显缺陷,应 按国家现行的有关产品标准进行检
验,合 格后方可使用[

1.0.7 施 工单位和监理单位在工程的各个阶段,应 对材料的质
量认真把关,防 止不合格品进人安装阶段:
1.0.8 国 家对工程施工已发布的相关的法律法规、标准,各 个
地方政府往往叉根据当地的特点,制 定了相应的规章,△ 程项日
各方应制定有效措施,并 遵守这些规定:
1.0.9 工 程施工及验收可能涉及其他国家现行有关强制性标准,
应遵守:

<
丿



2土 方 工 程

2.1一 般 规 定

2.1.1 施 I放 线工作完成后,应 由建设单位或建设单位委托的

监理单位认。T,施 工测量应准确:

2.1.2 核 实开挖沿线的其他地下设施,向 规划部门或其他市政

单位咨询有关设施情况:对 有可能受施工影响的设施,应 弄清其

位置坐标,情 况不明时,可 局部开挖核实j

2.1.3 对 施工区域内有碍施工地上、地下障碍物,与 有关单位

协商处理3一 般情况下,不 能自行改变其他市政设施的位置,包

括施工时移走,施 工后恢复,也 应得到有关单位的同意Γ施工中

对其他市政设施的保护方案应与有关单位协商,特 别是通信电

缆、各类市政干管等j

2.1.4 在 城市敷设燃气管道1时 常会穿越给水、排水、电缆、

热力等其他市政设施,应 注意对其保护,在 沟槽开挖的过程中及

时支撑:

2.1.5 在 管道安装及回填前应及时清除沟内积水,以 防管道飘

浮。沟内积水,还 会影响验收工作:

2.2 施 工现场安全防护

2.2.1 在 沟边无堆土时,设 置安仝护栏更为重要c安 仝护栏如

采用绳索等不明显的材料时,应 加设安仝警示标志:施 工单位可

根据施工现场情况设置警示灯、照明灯,但 丿讧起到警示车辆和行

人的作用:

2.2.2 在 城市,特 别是大城市采用封闭式施置是值得推荐的方

法,对 安全、市容环境及施工管理等都有利。

2.2,3 安 全措施包括为车辆、行人通行敷设的临时设施,应 有
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是够的强度,且 应平整、牢固,并 时常检查设施的使用情况等。

2.3 开   槽

2.3.1 采 用切割机切割路面可大大降低对沟槽两边混凝土或沥

青路面的损坏,并 且有利于路面恢复的质量和外观:

2.3.2 本 条要求是为防止管沟超挖,管 沟底部不平整:

2.3.3 各 施工单位的技术水平、施工机具和施工方法不同,施

工环境和安装管道的材质不同等,沟 底宽度可根据具体情况确

定,本 条提出了可参照执行的要求:沟 底宽度及工作坑尺寸除满

足安装要求外,还 应保证管道和管道防腐层不受破坏,不 影响安

装工程的试验和验收工作:在 实际开挖中,沟 底宽度应符合工程

预算的要求。

2.3.4 本 条和 2,3,5、2.3,6的 内容主要参照 《土方与爆破工程

施 ⒈及验收规范》GBJ⒛ 1-83确 定.

2.3.7需 要强调的是,当 挖深达到或超过 2,36条 的要求时,

并不一定出现槽壁失稳造成塌方,在 施工中很容易忽视及时支撑

的重要性:沟 槽挖深达到应该支撑的深度时随即支撑,不 应等沟

槽完全挖好后再统一做支撑:

2.3.8 沟 槽两侧的堆土高度和堆土距沟边的距离没有量化,因

其与管沟深度、土质条件有关,施 工中可参照其他有关标准。堆

土不应妨碍消火栓、雨水口等设施的正常使用:

2,3.9 局 部超挖部分应回填后压实很重要,管 道的不均匀沉降

不但口j^能引起管道变形,且 可能囚管道变形而破坏防腐层,特 别

是如煤焦油瓷漆防腐层:用 石灰土、级配砂石、天然砂回填就是

为了确保密实度c

2.3.11 如 沟底遇有大面积废旧构筑物、硬石、木头、垃圾等杂

物或沟底以下影响管沟基础的废弃物较深时,。l提请设汁要求处

理。

2.3。B 开 挖难度应考虑土壤条件、管沟深度、地⒈和地下设

施、交通等,可 能给施工方或第三方带来的不安个因素t
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2.4 回 填与路面恢复

2.4.1 及 时回填沟槽可防止已验收合格的防腐层被损伤、管道

暴晒和降雨引起管沟积水,可 及时地恢复交通,减 少不安全因素

等c需 马 L回 填的特殊地段,应 确保施工质董,防 止验收不合格

返△;提 前做好验收和回填土的准各,不 0J降 低l叫填土的要求]

2.4.2 不 得用冻土、垃圾、木材及软性物质回填不仅是为了保

护管道和防腐层,而 且是为了保证回填的密实度:碎 石、砖块等

坚硬物对管材或防腐层的破坏不可小视,实 际施⊥中,回 填后用

电火花检漏仪检查回填前已验收合格的防腐层出现不合格,基 本

都是因回填土不合格所致:

2.4.3 保 证安全是指拆除支撑前应对沟槽两侧的建筑物、构筑

物、沟槽壁进行安全检查:例 如检查槽壁及沟槽两侧地面有无裂

缝,支 撑有无位移、松动等情况,判 断拆除支撑。T能 产生的后

果。

2.4.4 回 填的顺序和分层压实不仅能保证回填的密实度,而 彐̂

能减小管道的竖向变形。回填后管道受的竖向土压力大于侧向土

压力,不 按回填的顺序和分层压实,极 可能使管道竖向变形过

大。

2,4.5 压 实管道两侧的回填土时,注 意保证管道及管道防腐层

不受损伤c回 填土的含水量对压实后的土壤密实度的影响较大,

如果增加压实遍数不能达到密实度要求时,就 应调整回填土的含

水量或调整虚铺土厚度]

燃气管道的管径与给排水管道相比
一般较小,管 道的埋深较

浅,一 般不采用重型压实机具。特殊情况需采用重型压实机具

时,管 顶以上 0.5m必 须有
一定厚度的已压实的回填土,以 减小

荷载损伤管道,其 厚度应根据重型压实机具的种类、规格和管道

的承载能力确定。

2.4.6 I区 的密实度由原规范的 %%降 为 9O%,主 要考虑人工

压实其密实度很难达到呖%,Ⅱ 区的密实度由原规范的 g~s%提
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占为∞%,主 要考虑 s~s%的 密实度不符合路基压实度标准,参

照其他规范的规定, T、 Ⅱ区的密实度定为 9O%较 为合理,实

际施⊥中也能做到:原 规范Ⅲ区压实度为
“
在城区范围内的沟槽

9~s%;耕 地 ∞%” 不尽合理,地 面的使用情况是多种多样的,

城区不能都按道路要求的 %%确 定,而 耕地一次压实到⒛%也

没有必要-本 次修改为
“
Ⅲ区部位密实度应符合相应地面对密实

度的要求
”
,不 给出具体值,根 据地面的使用情况遵循相应的标

准:∶

2.4.7 本 条和 2,4,8、 2,4,9的 规定是为 F保 证路面恢复的质量。

从国内各城市的路面恢复情况看,其 质量都难以保证,造 成道路

损坏,目 前许多城市已由具各专业施工能力的单位负责路面恢

复:

2.5 警 示带敷设

2.5.1 敷 设警示带对保护燃气管道被意外破坏是十分重要的,

随着广泛的应用,将 提高施工单位在开挖土方时重视警示带的警

示作用Γ警示带敷设应尽量靠近路面,防 止机械开挖时警示带离

燃气管道过近而起不到警示作用:不 得埋人路基石和路面里,是

防止警示带被损坏而造成提示语不清楚:

2.5.2、 2.5.3 推 荐了警示带的制作和敷设要求,各 燃气企业町

根据实际情况执行,但 应起到保护燃气管道的警示作用。国外有

的燃气企业是沿管线敷设塑料警示板,但 成本较高:

2.6 管 道路面标志设置

2.6,1 κ 输管线一般设置路面标志,日 前有的城市燃气管道沿

线也设置路面标志,效 果较好:从 安个角度讲,路 面标志是防止

其他施 ⒈对燃气管道造成破坏的第一道屏障;城 市地下管道错综

复杂,地 形、物貌变化较快,有 时燃气管道安装后几年就找不到

确切的位置,从 燃气设施管理、抢险角度讲,路 面标志能方便管

理,提 高抢险速度c但 考虑到日前大多燃气管道没有设置专门的
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路面标志,标 志的设置方法有待进
一步完茜,昕 以本规范用词采

用
“
宜
”
=

路面标志的制作方法很多i如 在乍行道上采用人行道标志的

做法也可行,而 且费用较低。但需要时常维护:

2.6.2 直 线管段路面标志的设置间隔不宜大于 2CXlm,可 根据路

面标志的清晰程度,道 路的情况确定闸隔距离:

2.6,4、 2.6.5 对 路面标志的制作和安装提出 r要 求,其 H的 是

使得标志明显,且 本身不易被损坏,也 不应囚路面标志安装后损

坏路面和影响路面的正常使用:
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3 管 道、设各的装卸、运输和存放

本章主要对管道、设各的装卸、运输和存放作 r规 定,其 日

的是:

1 把 好设各、材料质童关、防止不合格品人库或进人工地:
2 在 装卸、运输和存放中保证安全,避 免意外事故的发生

造成人员伤宫∷

3 按 产品的要求装卸、运输和存放,防 止管道、设各运输
时被损伤或损坏:有 的损伤冈难以被发现ml进人安装△程。增大
I∶程验收和运行调试的难度,影 响△程整体质章

按照说明书的要求装卸、运输和存放产品十分重要、所以当
不清楚或产屏1使丹J说明书中未提及时、∫‘̀向厂方恪洵:
产品合格证、使用说明书、质童保证书和各项性能俭验报告

等资料应妥善保管、冈为有些资料有。T能作为工程验收报告的—

部分,且 有可能作为证明材料:

钢质管道的防腐层、塑料管道等易被划伤,塑 料管道损坏后
很难修复,而 防腐层的补伤岜是费力、费时的事,特 别是当管道
己安装完哔后 昕 以在管道的装卸、运输和存放时要按要求进
行,尽 量避免损伤:
一般讲管道、设各都应存放在库房或简易棚内,施 I∶现场不

能满足条件时,材 料出库的数景应勹施T进 度配合好,既 不影响
施工义不使材料在露夭长期放罨,这 不仅叮防止材料损伤、损
坏.而 爿̂有利于施⊥现场的管理和安个:
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钢质管道及管件的防腐

4.0.1 在 埋地钢质管道防腐层的预制、施⒈过程屮听涉及到的

有关⊥lll/卫生和环境保护应按国家现行的强制性标准执行∷

4.0.2 管 道防腐宜统一在防腐午闸进行,主 要胜为 r保 证防腐

质量:在 现场施工很难做到机械加△、特别是机械除锈:另

外、在城镇道路上进行防腐施 △冖∫能影响交i茁和对环境造成氵氵

染

4.0.3 一 股来讲、钢管弯曲度和椭圆度的检查在前进行,裂 纹、

缩孔、夹渣、折叠、皱皮反锈蚀等外观检伶在除锈后进行 不 能

忽视外观检奄.囚 管材本身的质景造成安装完成ln压 力试验不合

格,很 难查找漏点 局 部凹凸不大于211Ⅱu、 与 ∷I业 设各、管j苴

防腐蚀I程 施工及验收规范》的要求
一致

锈蚀深度大于 lnml、 小于 2nu1为 严重锈蚀 “斑疤
”
指深度

大于管壁厚度负偏差的创伤、划伤∷盱嘌 8~25mm的 允许负偏

差为0,811m∷

4.0.4 本 条是为防止不合格或不符合设计要求的防腐所用原材

料用于防腐⊥程:

4.0.5 根 据 不同防腐材料对钢管的除锈等级的耍求,按

SY/T⒁ "规 范的要求对钢管表面进行预处理

4.0.6 管 道采用喷 (抛 )射 除锈不但。l减 轻施 |l强度,提 南效

率,而 日~可大大提高除锈的质景

4.0.7 各 种防腐材料的施△及验收按㈤家现衍标准执行、以利

在相关标准被修订后.町 及时地按新修汀的标准执行:

4.0.8 本 条是为防止不同等级的防腐管道住安装时∫Π错,也 使

防腐管道起到可追溯的作用∷

4.0.9 已 检验合格的防腐管道按防腐类型、等级和管道规格分

59



类堆放,不 但可防止用错1而 日̂pJ减 少防腐管道的搬动次数∷没

有固化的防腐涂层堆放将严重损坏防腐层∷对防腐层未实干的管

道回填,将 损坏防腐层.
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5 埋 地钢管敷设

5.1一 般 规 定

5.1.3 采 用机制管件较能保证其质量,也 减少 r安 装的T作 量,

而且利于防腐的施 I∶.

5.1.4 减 少接凵意味着减小囚焊接造成的安装不合格的nl能 `卩卜,

尽量避免管道安装在穿越铁路 \公 路、河流及城市主要道路处返

T~

⒌2管 道 焊 接

5.2.1 本 规范对钢管的烨接直接引用国家现行标准s以 利在国

家标准修订后,可 及时地采用新修订的版本:

5.2.2 管 道的切割及坡冂加工采用矶械方法能保证其质量∷们

口前已普遍采用 r半 白动、白动火焰切割机,也 能够满足切割坡

冂的质量要求:

5.2.5 本 条足参考 GB15⒍ l∞8第 10,8.2,2条 的规定制订、主

要目的是避免焊接应力的叠加,防 止缺陷重晨造成应力集屮⒎

5.2.7 没 计文件规定焊缝系数为 l的 焊缝或没汁要求进行 lCXl%

内部质量检验的焊缝,其 外观质量不得低于 H级 烨缝标准、走按

烨缝系数及检测方法判定焊缝重耍性而规定的表面外观检查的鼓

低质量要求;对 内部质耄进行抽检的烨缝,其 外砚质量不得低于

Ⅲ级焊缝标准、是根据选定尢损检测方法和l数管及焊缝在I秕 结

构中的位置判定焊缝重耍性而提出的最低质甘要求

5.2.8 没 汁文∫
′
|=规定忤缝系数为 I的 焊缝或设计要求进行 l(n%

内部质牡检验的焊缝.烨 缝内部质釜咐线照桕捡验不得低l=ll级

忤缝要求;超 宀波捡验不待低于 j级 悍缝要求、址限锯没汁㈧东

判定焊缝重贤H∶而时共内部质址捡测方法攻r〉格}ii壮做出n勹J汝低
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要求∵ “当采用 lOO%射 线或超声波检测方法时、还应按设汁的

要求进行超声波或射线复查
”
,是 为保证焊缝质量,按 国家现行

标准 GB150中 1082条 第 l款 制汀的i

5.2.9 抽 样检验过程控制的对象是焊⊥.在 抽检|丨|现不合格焊

缝时,应 讧即对该焊 ⒈负责的焊缝一fJx到底,F[至 停止其⒈作∴

规范中未指明由谁指定被抽查焊缝的位置、一股情况下应由监理

弟位和建设单位的质检人员共冂确定:

⒌3法 兰 连 接

5.3.1 此 条是要求技术丿、员和质检人员对法兰的规胳和外观进

行检伶,防 止用针利使川不合格的产罗l∶

5,3.2 为 保证高强度螺栓的质景,要 求对其进行硬度检查,确

保安个∷

5.3.4 本 条是为保障法兰连接时,两 法兰面保持平行,连 接轴

线能够|i刂心

5.3.5 法 兰连接时保持平行,。1防 止法△结合面的泄漏,用 紧

螺栓的方法消除偏斜,是 强力安装的情形之一、短时问可能不会

产牛泄漏^但 会降低垫片的使丿l丨寿命,给 将来运行埋下隐患:

法兰连接不同轴、螺孔中心偏养超出要求,将 给安装和将来

的维护管理带来麻烦:

在两法兰的位置达不到要求时.有 的安装丿、彡t采用斜垫片或

双层垫片来达到密封的目的、这是应禁止n旬:

紧固后螺栓外露长度过κ,锈 蚀后使螺母难以卸下,给 将来

维修带来不便;紧 国后螺栓低于螺母不但会影响螺母的受力,还

会使螺母的螺纹锈蚀:

5.3.7 为 减少到路 卜阀闸井数量.许 多地方将法兰亩埤.但 必

须对法△和紧同件进行防腐处理:

⒌4钢 管 敷 设

5.4.1 管 道的平面位置与其他设施的安全距离有关,不 得随意
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改动:管 道的设计高程不只是考虑 F管 逍的埋深、坡度及其他管

线的位置,还 可能考虑了规划路面的高程,不 按没计高程敷设管

道,只 求埋深达到规范要求,将 来道路施⊥时
一冂~路面降低,将

危T×燃气管道的安全:

在城市施工,管 道的高程和屮心线
1j其他地下没施发生冲突

的情况较普遍,需 随时进行调整,但 应遵守本规范的要求∷征求

设汁部闸的更改意见是最好的做法「各城市的规划部门对管道高

程和中心线允许偏差允许的范FaJ不
一样,在 施△中应对此有所了

解

5.4.2 管 道严密性试验不合格时,套 管内的焊口不易杳找:

5.4.6 管 道在沟槽内的固定接口、应在白由状态下安装连接,

不厂、L强 力组装:

5.4.8 保 证安装完成后管道内部干净、尤杂物,减 少管道吹扫

时的工作景

5.4.9 地 下燃气钢管的纵断位置折角大于 ” 5°时不采川弯头i

将难以保证焊接质量,而 且会给管道的吹扫带来问题∷

5.4.10 管 道下沟后一口防腐层不合格.其 补伤难度较大,质 章

难以保证,所 以下沟自t应 全面捡查防腐层的完弊性∷管道下沟,

安装就位的过程中和管沟回填时,很 难保证管道防腐层不会损

坏,所 以管道回填前应对防腐层进行 1CXl%的 电火花俭漏,H填

后应对防腐层进行 1∞%的 覆土后防腐层俭漏肚非常必要的∷
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6 球 墨铸铁管敷设

6.1一 般 规 定

6.1.1 球 墨铸铁管有其配套的安装机具,是 保证安装质量、提

高I作 效率的保证之一:

6.1.2 球 墨铸铁管外表面有保护性涂层.一 旦破坏会影响其使

用寿命,在 搬运过程中应按本规范或生产厂商的要求操作:

6.1.3 球 墨铸铁管施 ⒈,其 关键就是接口的密封质量,安 装前

应对管道及管件的尺寸公差、密封面的外观质量和橡胶圈的外观

质量进行外观检查。

橡胶密封圈的性能必须符合燃气输送管的使用要求,在 设计

上和厂家供货时都有要求,不 得随意用输送其他介质的橡胶圈代

替,否 则将留下极大的隐患:

⒍2管 道 连 接

6.2.2 球 墨铸铁管的使用寿命关键在密封面,此 条是为了保证

密封面的密封质童和橡胶密封圈不被损坏,在 施⊥时是极为关键

的一环∷

6.2.3 本 条叙述承闸和插口就位的方法,具 体的安装方法nl按

牛产厂的要求:

6.2.4 外 观检查橡胶圈安装就位后扭曲,承 插接 1刂环形问隙和

偏差不符合允许值,其 密封面的质量肯定不能保证∷∷球墨铸铁管

接冂的内部质景日前还无检查手段,所 以本条的要求是重要和关

键的,

6,2,6 扭 力扳手是球墨铸铁管安装必各的专用I具 之一,确 保

各螺栓受力均匀.靠 人为感觉是有差舁的,难 以保订1质量
一致i

拧紧螺栓顺序不是绝对的,但 从长期的安装经验及其他类似的安
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装方法应遵守该顺序:

6.2.7 为 避免钢制螺栓防腐的繁琐、采用可锻铸铁螺栓是较好

的:本 条是为提醒,如 使用了钢制螺栓时,必 须采取防腐措施,

在施工中可能有意无意地使用了部分钢制螺栓j

6.2.8 使 用扭力扳手来检查螺栓和螺母的紧固力矩是检查接"

安装质量的方法之
一,当 紧固力矩达到要求而密封达不到要求

时,应 考虑到接口内部可能有质量问题:

6.3 球 墨铸铁管敷设

6.3.2 本 条主要意义是,在 管道被挖出时有明艮的标记i

6.3.3 本 条是为防止杂物进人管内,也 防止小孩进人管内玩耍

发生危险:

6.3.4 球 墨铸铁管的接冂允许
一定量的借转角度,但 应严格按

本规范的要求,超 出允许值将使接头的密封质量得不到保证s决

至破坏橡胶密封圈:

6.3.5 在 施I中 为躲避障碍物,使 用 2根 相同角度的弯管时,

应严格按本规范的要求,其 目的与 63,⒋ 条纂本
一样:在 以前的

标准中适用的是
“
借高距离

”
,本 次修改为

“
借转距离`以 避免

“
借高距离

”
是专指垂直方向:
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7 聚 乙烯和钢骨架聚乙烯复合管敷设

7.1一 般 规 定

7.1.1 压 力容器的焊接必须由持上岗证的人员操作,以 保证其

质量和安全:不 同厂家生产的热熔焊机其性能和操作方法不尽相

同,聚 乙烯管材和电熔管件的性能也可能存在差异:所 以,持 有

⒈岗证的操作人员应根据各方面情况的变化,进 行其针对性培

丿||,以 确保焊接质量.钢 骨架塑料复合管是一种新型管材,其 安

装工艺与钢管、塑料管等传统管材有所不同,在 使用前应进行针

对性的专门培训,以 确倮管道安装质量:

为确保制作连续一致的高质量接头,其 遵循的I艺 、参数、

检验要求及相应的监督检查依据以书面的形式体现,以 便规范施
工管理:

7.1.2 维 护良好、性能稳定的连接设各对保证焊接质量十分重

要。

焊接温度是热熔对接焊机最重要的参数,温 度过高会降解材

料,温 度不足会导致材料软化不够、苴接影响焊接质量:定 期检
测板酉i实际温度是为防止显示温度与实际温度发生偏差:

活动夹具的移动速度是否均匀、平稳,会 对翻边的形成和翻

边形状有影响∵速度过快会使熔融物料挤出过多,并 形成中空翻

边;如 活动夹具脉动行走,会 使熔接压力不稳定:

7.1.4 施 I环 境对管道连接的质量有较大影响,环 境温度过低

或大风条件下进行管道连接,熔 体的温度下降较快,热 损失较

大,不 易控制熔焊面塑料熔化温度和融合时间,会 出现局部过热

或未完仝融合等现象,焊 接质量不易保证:为 保证管道的连接质

量,应 尽量避免在恶劣环境下施工:保 温措施包括对非焊端封堵

或延长加热时问等:
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7.1.5 管 道的焊接参数须根据现场温度进行调整,管 材、管件

的温度高于或低于现场温度,nI能 会使设定的加热时问过长或过

短,影 响焊接质量i

7.1.6 管 道连接后不能进行强制冷却,否 则会因冷却不均匀产

生内应力:接 头只有在冷却到环境温度时才能达到最大强度,在

完全冷却前拆除固定夹具、移动接头都可能降低焊接质量,而 且

这种连接强度的降低,外 观检查很难发现【

7,1.7 标 记已焊接电熔管件序号.记 录电熔焊接数据,nT实 现

施工质量的可追溯性,便 于落实责任、进行施⊥质量跟踪t

7.1.9 在 整个管道安装过程中应尽量保证管内清沽,减 少清管

时的I作 量:另 外,防 止坚硬物留在管中,清 管过程巾!怪硬物极

可能损伤管道内壁:

7.1.10野 蛮施工极易损伤聚乙烯管道,m̂ 且 损伤处容易被忽

略c昕 以在施工中应禁止可能损伤聚乙烯管道的操作:

7.1,11 管 道穿越铁路、公路、河流及城市主要道路的施工环境

较复杂、难度较大,所 以应尽量减少接口t接 Ll少 ,也 可减少囚

焊接不合格在以上路段返工的几率:

7.2 聚 乙烯管道敷设

7.2.1 本 条不再规定热熔承插连接和热熔鞍形连接,因 为这两

种连接方法的质量不易控制,且 接头处的残余应力较大,在 燃气

⊥程中很少使用:直 径小于 9Onm的 聚乙烯燃气管材、管件连接

宜使用电熔连接,主 要考虑实际施工中,小 管径的壁厚较薄,热

熔对接的质量不易保证:

外径小于或等于 C~1111111的聚乙烯燃气管道与其他材质的管

道、阀门和管路附件连接
一般可采用钢塑过渡接头连接;外 径大

于“llllll H寸,宜 采用法兰连接.

7.2.2 对 于不同级别、不同牌号的聚乙烯原料制造的管材或管

件,可 能其原料的熔体流动速率不同,密 度不同,采 用热熔对接

连接,在 接头处会产生残余应力:外 径相同,但 壁厚不同 (SDR

,

/
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值不同)的 竹材或管件采用热熔对接连接,接 头处囚壁厚不冂,

冷却时收缩不一致而会产生较大的内应力,易 导致断裂,因 此必
须采用电熔迕接:

7.2.3 口 前,聚 乙烯塑料管的焊接不像钢质管道的焊接,有 多
种方法可进行无损探伤检兖其焊接质量,所 以外观检查显得十分
重要:

外观检验时,如 发现空`心翻边或翻边根部太窄,nT能 是熔接
压力过大或加热时问不足造成的;翻 边下侧有杂质、小孔,翻 边
弯曲有细小裂纹,可 能是铣削后管端或加热板被污染造成的;翻
边中心低于管材表面,。l能是活动夹具行程不到位造成的l沿 整
个圆周均匀对称的翻边接头是外观检验合格的鼋要条件之一,不
沿整个圆周均匀对称的翻边造成的情况较多,如 对接错位量或问
隙过大,加 热板温度不均匀或加热板被污染,活 动夹具行程有问
题等:

焊口做翻边切除可更直观地检查焊接质量,使 用专用工具切
除翻边,不 会对接头的强度造成损伤:切 除翻边检查应在外观检
查合格之后进行,冈 有些焊接质量问题切除翻边后不易检查判
断。在规范编制过程中,对 仝部焊口进行切除翻边检杳还是进行
抽查在编制组进行了讨论,在 外观检查合格的基础上再进行最低
10%的 切边检查具有一定的代表性,在 实际工程中,也 可根据具
体情况增加抽检的比例:在 抽检中应重点抽查头几道焊凵、外观
检查不十分满意的焊「J等Γ

7.2.4 电 熔连接的焊接接头检查不符合要求应截去后鼋新连接,
不能进行修补:熔 融材料从管件内流出不符合要求被视为过熔;
观察孔达不到要求叮能是材料熔融不足造成;电 熔管件中的电阻
丝裸露可能是过熔或电熔管件有质量问题二出现不合格品应及时
查找原因,调 整焊接I艺 :

7.2.5 造 成管壁塌陷可能是夹具加力过大:
7,2.6 钢 塑过渡接头金属端与钢管采用焊接时,为 防止因热传
导而损坏钢塑过渡接头,过 渡接头金属端应采取降温措施:
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7.2.8 确 定聚乙烯燃气管道最小弯曲半径,主 要考虑管材表面

产生的拉应力对管道的影响和管道失圆,Is()/阝 10839∶⒛∞ 中

规定:当 弯曲半径大于或等于犭倍的管材外径时,可 利用其白

然柔性弯曲:

7.2.9 埋 设示踪线是为了在地面探测聚乙烯燃气管道的准确位

置和走向:其 工作原理是通过电流脉冲感应进行探测:

7.3 钢 骨架聚乙烯复合管道敷设

7.3.1 电 熔套筒连接整体性好,安 全、可靠,连 接部位可实现

与管材同寿命:法 兰连接施I简 单,便 于与其他管材、管路附件

连接,但 由于法兰组件比复合管寿命短,密 封面存在泄漏可能,

所以在埋地管道法兰连接处最好设置检查井,便 于检杳、维护、

更换。

7.3,2 焊 机是根据管材规格不同,所 需熔焊功率ml没 计的,有

多种类型,每 种类型的焊机都有
一定的使用范l=l及酉J套 炻1接工

艺,选 用时应与管材规格相对应:

7,3.3 施 I过 程中经常需在现场截断管材,截 断面勹管子轴线

垂直是保证对口严密性和焊接质量的必要条件.截 冂进行塑料

(与母材相同材料)热 封焊,口J有效保护管材钢骨架兔受输送介

质腐蚀:经 常采用的管端热封焊形式有两种:手 L封 焊适用于断

口数量少、小规格管材截面封焊,机 械封焊适用于断口数量多、

大规格管材截面封焊:

7.3.4 在 管材、管件熔焊区表面处理不好、电熔管件温度高于

环境温度、焊接电源电压不稳等情况下进行焊接时,均 有町能在

电熔管件边缘部位产生局部溢料:虽 然溢料可造成熔接面局部质

地疏松,但 在熔焊溢边量 (沿轴向尺寸)不 超过本规范规定数值

时,可 保证满足 CJ/T126的 规定 (电熔连接熔焊面塑性撕裂κ

度≥75%),且 试验表明连接强度不会降低:

7.3.5 对 焊接的外观质量有异议时,可 以采取通过对同I艺 焊

接的实验件解剖、撕裂,来 验证已安装管道的焊接质量,
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7.3,6 应 对角拧紧法兰紧固螺栓,使 法兰盘基本保持平行,螺

栓拧紧力应适中,若 过大,将 造成管材或管件法兰接头发生局部

变形t
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8 管 道附件与设各安装

8.1一 般 规 定

8.1.1 保 持管道附件的内部清洁,主 要是保证其能正常运转。

有的管道附件及设各是不允许参加管道吹扫和试验的.在 管道吹

扫之后再行安装于系统中,如 管道附件及设各的内部不干净,有

nl能导致管道附件及设各的不正常运转,杂 物、脏物容易导致阀

门关闭不严而内漏,也 。T能导致调压器的阀口关闭不严而使用户

压力升高等:

8.1,2 由 于阀门、凝水缸等从厂家运至施I现 场往往经过了多

次装卸、运输,有 可能使得这些设各的强度、严密性受到影响,

囚此在正式安装前,必 须按要求单独进行强度和严密性的试验,

确保安装时合格:试 验用介质参照 《阀门的检伶与安装规范》

sY/T41m第 4.1,4条 ,“阀门试验介质应用空气、惰性气体、煤

油、水或黏度不大于水的非腐蚀性液体
”
和 4.1,41条

“
阀门的

试验应使用洁净的水进行,试 验的水可以含有水溶性油或防锈

剂:当 需方有规定时,可 含有润滑剂
”
=

8.1.3 压 力表 的选用参考 了 《阀门的检夺与安装规范》

sY/T41凼 -95的 笫4,1,5的 要求:

8.1.4 每 处安装宜一次完成,防 止安装过程中污染已清扫合格

的管道∷另外,过 重的设各不一次安装到位,有 可能损坏管道或

设各本身。

8.1.6 管 道附件、设各安装的连接部位容易积水、藏脏物,如

不及时对该部位进行防腐,这 些地方往往易形成腐蚀点:

8.1.7 阀 门、补偿器及调压器等设施参加管道清扫,一 方面会

影响清扫丁作的进行,在 设各处滞留较大的物体或积存大量的污

物;另 一方面,极 可能损坏设各或设各不能正常运行:
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8.2 阀 门的安装

8.2,1 阀 门从出厂至安装往往经过 r一 定时问,并 经运输及多

次搬运,可 能影响阀门的灵活性:安 装前检查廾启度和灵活度,

对阀门进行清洗、上油,也 是对阀闸的一次检验 :

8.2.2 有 些阀门的安装有方向要求,在 安装时有可能被忽略c

8.2.3 对 焊阀闸在焊接时不关闭,目 的是利于散热;对 焊阀闸

勹管道连接焊缝宜采用氩弧焊打底,防 止焊接时焊渣等杂物掉人

阀体内破坏损伤阀门的密封件 (如橡胶密封圈),同 时也是为了

保证管道内部的清洁,这 样做更利于保证焊接质量:

8.2,4 手 轮、阀杆或转动机构相对阀体而占,其 强度比较低,

在施工当中i这 些位置损坏的也比较常见,此 条的日的是强调对

阀门的保护:

8.2.5 确 保法兰对接面的平行,能 够减少或防止对接面的泄漏,

本条参照 《阀门的检查与安装规范》SY/T41∞ -95第 6.2,7条

编与。

8.2.6 日 的是为了保证螺栓的受力均匀,螺 栓外露 K度 的控制

主要是防止螺栓裸露生锈,不 利于螺栓的拆卸:

8.2,7 阀 门与补偿器先组对,后 与管道上的法÷t组 对,是 为了

确保各个法兰面能平行,减 少各个法兰密封面之间的泄漏,

8.2.8 直 埋阀闸是指将阀门直接埋在地下并|叫填。

8.3 凝 水缸的安装

8.3.3 城 市管网比较复杂,往 往管道的最低位置在设计中很难

确定,在 管道的施I中 ,随 时有可能出现埋深变化的情况。实际

安装中管道的最低位置有可能与设计有差异:

8.3.4 凝 水缸盖内的空间有限,凝 水缸盖与出水口阀门的安装

位置配合不合理,将 给出水口阀门的操作和维修带来不便,还 可

能损伤出水口阀门或抽液管:
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8.4 补 偿器的安装

8.4.1 波 纹补偿器的安装参照了 《工业金属管道工程施工及验

收规范》GB~sO235的 第 6.10节 相关条款,同 时参考了生产厂家

的安装说明书要求。条文中的波纹管安装仅指在管道跨越情形时

的安装要求t

8.4.2 填 料式补偿器参照了 《工业金属管道工程施工及验收规

范》GB~sO235的 第 6,10节 的相关条款,强 调安装时必须按照产

品说明书的要求操作c

8.5 绝 缘法兰的安装

本节主要参照 《绝缘法兰设计技术规定》sY/′I′0516的 有关

条款编写。
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9 管 道穿 (跨)越

9.1顶 管 施 工

9.1.1 顶 管 的 施 工 方 法 GB⒛ 268-97第 6章 讲 得 较 为 详 尽 。

9.1.2 本 条是指在顶管完成后,穿 越燃气管道施工中应符合的

要求。为确保穿套管部分燃气管道的焊接质量,对 焊口的质量检

验提出了耍求:钢 管焊缝应进行 1∞%的 射线探伤,不 采用其他

的焊缝的内部质量检验方法:

塑料管的试验焊口由正式施工时的焊工焊接,相 同工况是指

焊接机具、管材、电熔管件、气候条件等:电 熔连接的质量较热

熔对接有保证,应 尽可能采用。焊口切除翻边检查是热熔对接质

景外观检查的最好方法,并 且切边不会降低焊凵的强度:

⒐2水 下 敷 设

9.2.1 本 条主要针对在一般河流施I时 ,应 采取的安全预防措

施,主 要是避免施工给航运带来危险,也 减小囚施△给航运带来

的影响c做 好施I组 织,并 与相关管理部闸沟通、合作是非常必

要的,也 是航道管理所要求的.

9.2.2水 下开挖管槽的难度较大,测 量放线要选择好基准点,

并经常检测,以 防施工中出现偏差:设 置浮标标示是为确定具体

的开挖位置,浮 标的位置由岸上的基准点校定:水 尺零点标高应

经常检测,作 为开挖标高的测量依据。

9.2.3 没 计虽对沟槽宽度及边坡坡度有要求,但 在水下施工可

能会出现各种不确定的因素,根 据水流、土质箐具体情况随时调

整沟槽宽度及边坡坡度,确 保沟槽稳定[

9.2.4 管 段长度根据水面情况、施工队伍技术水平、施工机具、

管道大小等确定,过 短将增加水面施工的工作量,太 κ不便于水
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面管道组装。

9.2.5 组 装后的管段应尽快下沟,在 下沟前不易对整管做强度

和严密性试验,所 以应配各技术好的焊工进行焊接,并 对焊口进

行 10%的 射线探伤,确 保质景c管 道防腐层在搬运过程中有可

能被损坏,下 沟后难以检查和补伤,所 以要求在管道下沟前应对

整条管道的防腐层做电火花查漏检查)

9.2.6 各 定位船舶必须执行统一指令,避 免管线下沉速度不均

导致倾斜c

9.3 定 向钻施工

9.3.1 定 向钻施工主要是用在不允许丌挖的地方 (如穿越铁路、

穿越繁忙的交通要道、穿越高速公路等)Γ为避免施I时 有可能

损坏其他地下设施,要 求施工单位在正式施工前,必 须详细了解

穿越燃气管位置的其他管线的地下情况 (管径、埋深等)。由于

有些地下管线因年代久远,政 府规划部门没有其资料或政府规划

部闸提供的资料可能不准确等原因,所 以本条第 3款 要求施⊥单

位必须现场核对其他地下设施情况s日 的是要在施I前 进一步取

得准确的地下设施资料,以 便制定施I方 案,确 定起始和H标 丁

作坑的具体位置,以 及避免在施I时 破坏其他设施:本 条的第 4

款要求了地质钻探取样^日 的是要了解施工位置的土壤的情况,

以此来确定施工方法 (确定钻头、确定扩孔次数、屺各合适泥浆

等)。

9.3.2 管 线穿越铁路、高速路、快速路、河流等,其 主管部门

(或业主)均 不同,施 工时必须征求他们的意见,因 为施I时 要

考虑对铁路 (高速路、快速路、河流航道等)的 运行是否有影

响,征 求其意见主要是要得到他们的配合,避 免突发事件的发生

和制订处理紧急情况的预案:与 其他地下管线的净距要求,主 要

是从安全和检修的角度考虑,当 现场不能满足设计要求的净距

时,必 须征得相关部门的同意,并 采取有效可靠的防护措施,这

主要是从双方的角度出发考虑问题:



9.3.4 定 向钻施I,其 管道基本上不可能进行维修,当 管道为

钢管时,增 加了焊缝探伤要求,必 须进行 1∞%的 X射 线探伤,

以提高焊缝的可靠性。由于定向钻是不用开挖路面,而 是先成孔

再将管道回拖人孔内来完成施工的,因 此,要 求对管道外壁要有

很好的保护,防 腐管材要求采用特加强级防腐,要 靠配制的泥浆

来确保孔壁的润滑,进 而确保管道的外壁不受到破坏。本条参照

了 《原油和天然气输送管道穿跨越工程设计规范——穿越工程》

SY/T∞ 15,1— 1998的 第 4.2.11条 规定,穿 越管段敷设的最小曲

率半径应大于 15∞DⅣ。定向钻施工时,管 道存在一定的挠度,

而允许挠度的基本条件是在管道的强度范围内,即 在满足管子强

度所允许的曲率半径下,导 致的挠度为最大允许挠度:
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IO 室 外架空燃气管道的施工

10.1 管 道支、吊架的安装

1O。1,1 管 道支、吊架的平面位置和标高应按设计进行:外 观要

平整,固 定要牢固,与 管子接触良好是指每个管道支、吊架要起

到受力的作用。

lO。1.2 补 偿器预拉伸之后固定支架,才 能使补偿器起作用。

10.1.3 本 条是为保证导向支架或滑动支架起到作用.

1O,1.4 管 道支、吊架的焊接质量直接关系到管道的安全,应 由

有上岗证的焊工施焊。

10.2 管 道的防腐

10.2.2 涂 料的种类较多,其 涂敷次序、层数、各层的表干要求

及施工的环境温度应按设计和所选涂料的产品规定进行。

10.2.3 湿 度、灰尘等对涂料的施工质量影响较大,应 按涂料的

使用说明做好施工的防护措施c
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II燃 气 场 站

11.1一 般 规 定

11.1.1 燃 气场站与当地的燃气发展规划及总体规划有着密切的

关系,必 须并经有关部门审查通过后方可进行施工。

11,1.2 燃 气场站涉及的相关配套专业的施工与验收应符合国家

有关标准的要求。

11.1.3 贮 罐是燃气场站与安仝紧密相关的重要设施,安 装前对

其设各的验收要极为认真c设 各附有齐全的技术资料等是为 F便

于安装和建立设各档案:各 项资料要及时存档,以 各将来追溯:

对压力容器日前采用的是国家质量监督检验检疫总局的 《压力容

器安仝技术监察规程》[

11.1.4 没 各、材料安装前应进行检查,贮 罐、安全阀、检测仪

表应按规定进行检定,并 应标明有效日期或下次校验日期。

11,2 储  配  站

11.2.1 储 配站内的运转设备主要指压缩机、鼓风机及起重设各

等∷

11.3调 压 站

11.3.3 调 压柜、调压箱的施I及 验收可参照本节执行:

调压站内的燃气管道的法兰和螺纹接凵不应直埋,所 有管道

接口均不得嵌人墙壁与基础中:管 道穿墙或筌础时,避 免在套管

内出现接口:

调压器前后的直管段长度是为了保证调节压力稳定,应 符合

没计要求∴调压器的取压点设计有要求时按设计施工,设 计无要

求时按调压器产品技术要求施工:
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11.4 液 化石油气气化站、混气站

11.4.1 在 实际运行中,与 贮罐连接的第一对法兰易发生泄漏而

引发事故,国 家质量监督检验检疫总局的 《压力容器安全技术监

察规程》对此有严格的要求j

螺栓的紧固应采用恒力矩扳手,要 严格控制紧固量。尤其是

金属缠绕垫片,由 于压缩量大,要 特别小心:

焊缝抽检比例全国各地要求不尽一致,最 高要求对接焊缝和

角焊缝进行 1fXl%探 伤3本 规范对管道对接焊缝采用射线探伤的

抽检比例为总数的犭%,角 焊缝抽检比例为总数的 ~sO%,高 于

埋地管道的探伤抽检比例c

11.4.2 贮 罐水压试验与严密性试验参照国家质量监督检验检疫

总局的 《压力容器安全技术监察规程》的有关规定编写,为 避免

损坏仪器仪表,安 全阀、液位计应不参与水压试验。严密性试验

时,一 般应将安全附件装配齐全。

气化站内管道施工完毕后要分段进行吹扫,避 免杂物堆积在

压缩机或调压器等设各前,造 成设各损坏或管道堵寒。

根据 《工业金属管道工程施工及验收规范》,液 体强度试验

时,应 缓慢升压,待 达到试验压力 (设 汁压力 I,5倍 )后 稳压

10min,再 将试验压力降至设计压力稳压 ~sOmin后 检查,以 压力

不降、无渗漏为合格:

气体强度试验时,应 逐步缓慢增加压力,当 压力升至试验压

力的SO%时 ,如 未发现异常或泄漏,继 续按试验压力的 10%逐

级升压,每 级稳压 3m血 :达 到试验压力后稳压 10min,再 将压力

降至设计压力,停 压时问应根据查漏工作需要而定:以 发泡剂检

验不泄漏为合格。
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⒓ 试 验 与 验 收

⒓。1一 般 规 定

19.1.1 管 道的吹扫、强度试验、和严密性试验要求的介质压力

和升压方法不同,强 度试验和严密性试验使用的介质可能不同,

不依次进行吹扫、强度试验和严密性试验可能损伤管道。

⒓。1.3 燃 气管道进行吹扫、强度试验和严密性试验时,最 容易

出现安全事故,做 好安全防范工作十分重要:

⒓。1.4 安 全距离是参照城镇燃气设计规范所制订:

⒓。1.5 管 道的堵头在试验时是最容易被忽视安全的地方。

1z。1.6 吹 扫和待试管道与无关系统隔离十分重要,否 则验收很

难完成:与 现已运行的燃气管道必须完全断开,采 用阀门隔离可

能因阀门内漏无法完成验收,还 可能因空气进入已运行的燃气管

道或巳运行的燃气管道内的燃气进人待试管道而发生事故:

12.1.7 试 验段必须全部开启,防 止应参加试验与验收管段未检

查,也 杜绝人为作弊c

12.1.8 此 条是参照 《聚乙烯燃气管道工程技术规程》QJ“
—

95黹刂订自勺i

⒓。1.9 试 验时所发现的缺陷,必 须待试验压力降至大气压后进

行修补是为了保证施工安仝c管 道内带压时进行焊接、切割,拆

卸法兰及丝扣等都是极其危险的,以 往的施丁中已有很多的教

丿||c

12,2管 道 吹 扫

12.2.1 本 条根据多年的燃气管道施工经验,提 出适合气体吹扫

或清管球清扫的管段情况。一般来讲,清 管球清扫的效果较气体

吹扫好,但 施工较复杂~聚 乙烯管道、钢骨架塑料管道、球墨铸
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铁管道因管道内壁较干净、光滑,采 用气体吹扫效果也较好:钢

质管道因存在锈蚀的情况,采 用清管球进行清扫效果较好,所 以

钢质管道推荐采用清管球进行清扫c

1z。2.2 吹 扫方案包括:吹 扫的起点和终点;吹 扫压力及压力表

的安装位置;吹 扫介质及吹扫设各;吹 扫顺序及调度方法;调 压

器、凝水缸、阀门、孔板、过滤网、燃气表的保护措施;吹 扫应

采取的安全措施及安全培训等:

吹扫压力不得大于管道的设计压力,且 不得大于 0.3Mh是

为了保证吹扫安全和管道不被损伤3

吹扫口不加固可能在吹扫过程中被损坏而脱落造成事故,在

以往的施工中有过教训。吹扫出口是整个吹扫段最应注意安全的

地方,设 安全区域并由专人负责安全是十分必要的。

12.2.3 吹 扫气体的流速不小于⒛〃 s是 保证管道能吹扫干净的

条件之一。

吹扫口与地面的夹角过大或吹扫管段与被吹扫管段不采取平

缓过渡对焊,吹 扫时会增大吹扫管段的受力,影 响吹扫口的稳

定,甚 至损坏吹扫口c吹 扫口直径应符合的规定,吹 扫口过小管

道内的气体流速可能达不到吹扫要求或管道内过大的物体不能通

过吹扫口,而 且造成吹扫口的气体流速过大,影 响吹扫口的稳定

和造成较大的噪声c

每次吹扫管道的长度不宜超过 5∞m,过 长的管线采用气体

吹扫的方法很难吹扫干净,在 施工中应根据具体情况合理安排,

分段吹扫。

验收吹扫是否合格时,其 气体的流速也应在⒛nl/s左 右,流

速过低不能证明检验结果是合格的c

⒓。2.4 清 管球清扫后宜用气体再吹扫一遍,将 管内细小的脏物

清理干净。

12.3强 度 试 验

⒓。3.1 强 度及严密性试验有一定的危险性,要 有可靠的安全保
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障,包 括检查焊口是否全部检验合格;检 查设各、管道附件的安
装是否牢固;预 防意外事件的发生;对 参与试验的人员进行技术
交底等。

管道试验时,为 了减少环境温度的变化对试验的影响,要 求
埋地管道应回填至管道上方 05m以 上后进行试验c通 常试验时
泄漏的部位为管道连接处,所 以要求留出焊接口,以 便查找漏
点。

1z。3.2 分 段进行压力试验是为控制在城市施工占道时间过长,
而且试验管道过长,一 旦试验不合格将给查找漏点带来难度。一

般来讲,城 市管理部门也不允许施工占道过长c
⒓.3.3 此 条参照 《油田集输管道施工及验收规范》SY∝ 22-97
所制订。试压时气体压力易受环境温度的影响,为 准确测量压力
和温度的变化,要 求在管道两端分别安装两套仪表,并 取其平均
值进行计算。

⒓.3.4 随 着长输高压天然气的到来,城 市高压管道的最高设计
压力允许为 4,0MPa,为 保证压力试验的准确性,根 据国家有关
机械式压力表标准,这 里对各量程的精度等级,表 盘直径以及最
小分格值做了具体要求。通常来说泄漏量在最小分格值以内表示
无泄漏c虽 然精度提高,表 盘直径增大,经 了解,国 产机械式压
力计价格增幅不大,是 可承担得起的。
⒓。3.5 根 据 《工业金属管道工程施工及验收规范》GB∞ 235~
叨 7.5。 11条

“
压力试验应以液体为试验介质,当 管道的设计

压力小于或等于 0,6MPa时 ,也 可采用气体为试验介质,但 应采
取有效的安全措施

”
,但 原 QJ33-89所 制订的管道设计压力不

大于0.8MPa时 ,强 度试验的介质可采用空气,经 实际应用是可
行的。

⒓,3.8 升 至试验压力的~sO%后 进行初检以防止意外的发生,初
检可观察压力表有无持续下降;焊 口、管道设备和管件有无泄
漏、异常等。
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⒓。4 严 密性试验

⒓。4.1 设 计压力大于 06MPa的 管道在没有做强度试验的情况

下,直 接用气体做严密性试验并代替强度试验是危险的,严 密性

试验应在强度试验合格之后c管 线回填后进行严密性试验,以 减

少管内温度变化对试验的影响:

⒓。4.2 本 条规定了严密性试验所用压力表的要求,主 要是为保

证试验数据的可靠性。试验所用压力计的量程、精度等级、最小

刻度值及表盘直径选择不合理,在 燃气管道小流量泄漏时可能不

被读出,另 外一种情况是可能损坏压力计:

⒓。4.3 本 条按原规范编写,与 《工业金属管道工程施工及验收

规范》GB~sO235-97及 其他相关规范基本
一致。

⒓。4.4 本 条推荐了不同管径严密性试验稳压时间,稳 压时间的

长短与环境温度、土壤条件等因素有关,施 工中可根据具体情况

确定。

⒓。4.5 严 密性试验合格的判定与原规范相比有较大的改变。

原规范对严密性试验允许有泄漏,并 且允许泄漏的量较大,

管径越小允许压力降越大,某 些条件下的允许压力降超过了国家

现行有关标准中的要求。原油天然气有关标准允许严密性试验有

1%~1.5%的 压力降,而 城镇燃气管道的试验要求应该高于原油

天然的野外管线。在实际工程中,也 存在明知被试验的管道有漏

点,也 能符合原规范对严密性试验的要求的情况。

日前城市道路下敷设有各种市政管道,并 且各管道、管沟的

安全距离较小,燃 气管道只要有泄漏就有可能进人排污管线、电

力电缆沟、供热管沟内聚集而引发事故。从施工角度讲,只 要有

泄漏就说明工程质量存在问题,小 的漏点也有可能在长时间的运

行后扩大?所 以,燃 气管道的严密性试验不允许有泄漏是正确

的。《工业金属管道工程施I及 验收规范》GB~sO235-97对 严密

性试验的要求也是不允许有泄漏,但 没有提出试验合格判定的具

体标准。



严密性试验的合格判定条件为 △P′(133Pa,其 含义是不能

有压力降,133%是 考虑在读取压力计时可能产生的视觉误差。

△P′<1“ Pa的 合格判定条件与原规范相比较为严格,在 本标准

修订过程中,绝 大多数燃气公司认为该合格判定条件能够做到,

而且有的燃气公司在企业标准中,已 实行严密性试验的合格判定

条件为无压力降c

⒓。5 工 程竣工验收

⒓。5.1 工 程竣工验收中所依据的相关标准可以是地方或企业标

准,但 其标准中的要求不得低于国家现行相关标准。

⒓。5.2 本 条提出了工程竣工验收应具各的基本条件:工 程验收

可分为中问验收和竣工验收,中 问验收主要是验收隐藏工程,凡

是在竣工验收前被隐藏的工程项日,都 必须进行中间验收。

1z。5.3 竣 工资料的收集、整理工作应与工程建设过程同步,并

妥善保管。有些竣工资料不及时收集或被丢失难以弥补,更 不得

事后不负责任地随意补交竣工资料。工程竣工后,按 本条规定的

文件和资料立卷、归档,这 对工程投人使用后的运行管理、维

修、扩建、改建以及对标准规范的修编工作等都有重要的作用。

⒓。5.4 工 程验收是检验工程质量必不可少的一道程序,也 是保

证工程质量的一项重要措施。如质量不合格时,可 在验收中发现

和处理,以 免影响使用和增加维修费用。规范的验收程序,严 格

的验收要求,不 但能及时发现工程中存在的质量隐患,而 且能促

使施工单位管理和质量意识的提高:
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