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钢质管道焊接及验收

1 范围

本标准规定了原油、成品油、燃气、二氧化碳、氮气等介质的输送管线、管网、阀室和站场的碳钢和低

合金钢管及管件的对接接头、角接接头和承插接头的气焊和电弧焊工艺,也包括集输系统的焊接工艺。
适用的焊接方法为焊条电弧焊、埋弧焊、熔化极及非熔化极气体保护电弧焊、药芯焊丝电弧焊、等离

子弧焊、气焊或其组合。焊接方式为手工焊、半自动焊、机动焊、自动焊或其组合。适用的焊接位置为固

定焊、旋转焊或其组合。
本标准还规定了射线检测、磁粉检测、渗透检测和超声检测的工艺以及采用破坏性试验或采用射

线、磁粉、渗透、超声和外观检测的现场焊缝的验收标准。
本标准适用于新建管线、在役管线和返修管线的焊接。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T229 金属材料夏比摆锤冲击试验方法(GB/T229—2007,ISO148-1:2006,MOD)

GB/T3091 低压流体输送用焊接钢管(GB/T3091—2008,ISO559:1991,NEQ)

GB/T4340 金属材料维氏硬度试验

GB/T5117 非合金钢及细晶粒钢焊条(GB/T5117—2012,ISO2560:2009,MOD)

GB/T5118 热强钢焊条(GB/T5118—2012,ISO3580:2010,MOD)

GB/T5293 埋弧焊用碳钢焊丝和焊剂(GB/T5293—1999,ANSI/AWSA5.17:1989,EQV)

GB/T8110 气体保护电弧焊用碳钢、低合金钢焊丝(GB/T8110—2008,AWSA5.18M:2005,

MOD)

GB/T9711 石油天然气工业管线输送系统用钢管(GB/T9711—2011,ISO3183:2007,MOD)

GB/T10045 碳钢药芯焊丝(GB/T10045—2001,ANSI/AWSA5.20:1995,MOD)

GB/T12459 钢制对焊无缝管件(GB/T12459—2005,ASMEB16.9:2001,MOD)

GB/T12470 埋弧焊用低合金钢焊丝和焊剂

GB/T13793 直缝电焊钢管(GB/T13793—2008,ASTM A53/A53M:2005JISG3444:2004,

MOD)

GB/T14957 熔化焊用钢丝

GB/T17493 低合金钢药芯焊丝(GB/T17493—2008,AWSA5.29M:2005,MOD)

SY/T0510 钢制对焊管件规范

SY/T4109 石油天然气钢质管道无损检测(SY/T4109—2005,APIStd1104:1999,NEQ)

SY/T5037 普通流体输送管道用埋弧焊钢管

SY/T5038 普通流体输送管道用直缝高频焊钢管

SY/T5257 油气输送用钢制感应加热弯管(SY/T5257—2012,ISO15590.1:2001,NEQ)

JB/T7902 无损检测 射线照相检测用线型像质计(JB/T7902—2006,ISO19232-1:2004,

NEQ)
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