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[摘要]文章中主要介绍动设备无应力配管，在管道预制过程中需要注意的问题，及管道安装过程中的注意事项，来降低工艺

配管产生的应力，从而满足动设备运行要求。希望对以后的工作能有所帮助。 
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Abstract: This paper mainly introduces the stress-free piping of dynamic equipment, the problems that should be paid attention to in 

the process of pipeline prefabrication, and the matters needing attention in the process of pipeline installation, so as to reduce the stress 

produced by process piping, so as to meet the operation requirements of dynamic equipment. I hope it will be helpful to the future 

work. 
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引言 

在科学技术水平迅猛发展的带动下，使得各个行业的生产效率得到了明显的提升，在石油化工生产系统中的分支

管道施工中，不选择无应力配套管道是当前管道配管工程中最为前沿的施工技术。现如今设备分支管道很多都是选择

了无应力配管施工技术，其实质就是在安设管道的过程中，利用专业的仪器仪表对机体的位置移动情况以及核心参数

实施监督，并且会产生一定的配管应力。这一作用力的出现会影响到整个设备机体的实际情况，导致机体出现位置的

异动，并且也会造成设备核心轴同心度出现的偏差超出既定标准，造成设备运转的震动幅度超出了标准水平，使得轴

承整体温度有所提升，最终会导致设备损坏的不良后果。 

1 对于进管线相关技术要求 

在实施针对施工技术进行详细的讲解工作之前，最为重要的是需要对转动设备管道整体施工情况加以详细的说明，

之后对施工技术实施深入的分解讲述。在开展施工工作之前，工作人员需要对管道线路的安设情况加以详细的了解，

对各条管道的情况以及位置加以确定。在实施安装操作之前，需要有专人对各个转动设备以及各类管道加以编码，并

且准确的了解所有的线路的安设的实际位置，并且对安装技术加以准确的掌握。在实际安装工作开展中，工作人员务

必要将所有的管道采用适当的方法来加以固定，之后可以按照既定方案来实施密封管道的安设，转动设备在管道安设

的环节中，不但需要确保严格的遵照既定的流程来实施安装操作，并且施工人员还需要结合法兰相关规定来实施转动

机械的按章操作。在开展配置工作的时候，整体标准需要遵照既定的要求。在对所有的工序进行合理的设置之后，工

作人员可以充分的连续实际情况对转动机械附件管道的长度以及需要的数量实施切实的准确计算，在实施安装操作的

时候，整个流程环节能够较好的被管控，施工人员需要侧重关注应力造成的影响，由于一旦在施工中发生任何的失误，

都会导致大量的污渍的形成，如果出现污渍那么需要安排专人进行清除
[1]
。 

2 分析配管产生应力原因 

导致动设备配管出现应力问题的根源主要集中在下面几个层面：管道本身的自重，管道焊接情况，管道安装失误，

支撑框架设计不科学。 

3 配管施工过程控制 

3.1 施工准备。在实施机械相关分支管道安设施工之前，最为重要的是需要安排专业人员对前期的准备工程的施工

情况加以确认，设备是不是准确的放置在制定的位置，并且二次灌浆是否已经结束，等到工序完工签字确认之后，才

能实施开展管道安装之前的各项准备工作以及相关辅助管道的安装。在前期准备工序中，施工人员需要对工程图纸加

以全面的了解，结合所有的 PID 的程序图，通常可以将管道网络划分为外层管道线路以及进出口管道线路。将所有的

进出口管道需要独立的加以罗列，逐一的实施方案的制定，并且在单线图中对所有的封闭管道加以标注，预制管道组
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成部件以及焊接接口等所有的信息也需要加以注明，这样就可以为管道线路的预制工作的开展给予指引。在正式开展

上述工作之前，需要对操作的流程进行详细的设计规划，需要带有一定的预判，对所有的提前留出的管道线路的封闭

段，焊接口，对针对封闭管道线路实施焊接操作的时候，应力控制的作用可以说是非常关键的。预制方案可以从浅层

入手逐渐的深入到低层。借助对施工环境的全面了解来不断的加以优化，最终直线应力控制的目的
[2]
。 

3.2 在针对设备机械的分支管道线路与法兰结构进行连接的时候，管道法兰需要前期完成在管道末端的焊接，等到

现场检测结果达到既定要求的基础上方能实施焊接操作。为了更好的规避设备管口遭到应力的影响，将进出口的纵向

方向管道当做是调整段，无需进行预制。调整段的安设需要等到所有的相关管道线路安装完成之后，在检查达到要求

的集成上才能实施安设。为了更好的降低安装工序中的焊接操作量，尽量将焊接对象放置在预制管道结构上，阀门系

统等相对较为复杂的管道批件需要整体加以预制，更好的缩减工程量。在实施管道预制工序的时候，需要对施工现场

安装以及运输环节出现的失误进行前期的预判，并且需要预留活动焊接口，管道段预制工作结束之后，需要对管段内

存在的所有的杂质进行清除，避免发生堵塞的情况。 

4 管道安装 

4.1 管道连接 

机械设备分支管道线路的安设标准是需要从两边开始逐渐的朝着中间递进，尤其是大规模的机械设备，都是从与

设备距离较远的一边开始，朝着设备的方向进行逐渐的安装，如果管道在安装到设备距离较近的位置的时候，需要暂

时停止安装，之后从设备法兰口开始朝着已经安装完成的管道的方向进行安装，管道与设备法兰之间会存在一段管段，

通常被人们称之为调整段，借助这个调整段来完成与设备的连接，促使管道与设备实现灵活连接。调整段的规格可以

结合现场实际情况来加以确定，调整管段的安设需要保证不会收到外界作用力的影响与设备管道口完成灵活的连接，

之后需要对设备运行情况加以检核，一旦发现异常，需要将管道法兰与设备法兰进行分解，之后找到导致异常情况的

根源，采用适当的方法加以解决，之后可以将两个法兰进行重新的焊接
[3]
。 

4.2 法兰连接 

设备和管道的法兰正式开始连接之前，需要独法兰结构的密封性加以检核，并且需要将法兰表层存在的杂质进行

清除。在连接组对的时候，要保证两个法兰之间不存在直接的连接，需要保证两个结构之间一定的间距，方便后续的

垫片的安放，也可以前期将垫片安放到制定的位置。对连个法兰的平行度以及轴承的位置进行调整，确保各个部件的

安放都达到既定的标准要求。 

4.3 焊接 

封闭管段的固定焊口需要保证与设备之间的距离达到最少一米，尽量控制焊接应力对设备造成的不良影响。管道

焊接操作需要按照既定的流程实施，在完成一项点焊工序之后，需要进行专业的加固之后方能实施后续的焊接操作，

等到热处理结束之后可以将支撑加固孔家拆卸。 

4.4 支架 

全部的管道支撑框架都需要严格的遵照规范标准放置在制定的位置，要保证管道支架保持垂直设置，不能出现任

何的倾斜。前期需要对设备周边的管道线路的全部支架底部进行预埋，结合实际情况和需要来对钢结构的载荷系数加

以计算，并且联系设计来判断支架的合理性，对于可否彻底的根除因为管道自身的自重对机械设备造成的不良影响。

在管道焊接的时候，可以利用支撑框架，这个辅助框架只是起到支撑的作用不能与管道进行俩呢及，等到最后调整管

段点焊接结束之后，将全部的辅助框架进行拆卸。焊接时注意随时检查连接法兰的平行度与同轴度，若超过允许范围

可采取对称焊接法等方法，使法兰连接螺栓能自由穿入。管道安装时及时固定和调整支、吊、托架位置，确保管道支

架安装平正、牢固，与管子接触紧密
[4]
。 

5 结束语 

近年来，业主、设备制作厂商、施工单位对此问题高度重视，对动设备无应力配管质量要求严格，项目部采取各

种措施对安装过程进行监控，已达到设备运行要求，上述工序和方法在公司项目施工过程中得到验证，达到较好的安

装效果。 
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