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球硅保温预制直埋管道 

1  范围 

本文件规定了球硅保温预制直埋管道及管件（以下简称保温管道）的术语和定义、产品

结构及加工、要求、试验方法、检验规则、标志、运输和贮存要求。 

本文件适用于工作温度不高于 150℃，球硅保温预制直埋管道的制造与验收。 

2  规范性引用文件 

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期

的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；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/T 3091  低压流体输送用焊接钢管 

GB/T 2686  分子筛堆积密度测定方法 

GB/T 3780.17  炭黑 第 17 部分：粒径的间接测定 反射率法 

GB/T 8163  输送流体用无缝钢管 

GB/T 8923.1—2011  涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第 1 部分：未

涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后的钢材表面的锈蚀等级和处理等级 

GB/T 9711  石油天然气工业 管线输送系统用钢管 

GB/T 12459  钢制对焊管件 类型与参数 

GB/T 13401  钢制对焊管件 技术规范 

GB/T 29046  城镇供热预制直埋保温管道技术指标检测方法 

GB/T 29047  高密度聚乙烯外护管硬质聚氨酯泡沫塑料预制直埋保温管及管件 

SY/T 5257  油气输送用钢制感应加热弯管 

3  术语和定义 

GB/T 29047 界定的以及下列术语、定义适用于本文件。 

3.1 

球硅  spherical silicone 

又称粉煤灰漂珠，一种能浮于水面的粉煤灰空心小球。 

3.2 

球硅保温材料  spherical silicone insulation material 

高分子化合物粘结剂按一定比例配成不同密度的混合料，灌注于模具中在常温常压下微

发泡固化成型的保温材料。 

3.3 

球硅保温预制直埋管道  Spherical silicone insulating prefabricated direct 

buried pipe 

由工作钢管、球硅保温材料、外护管紧密结合为一体的工厂化生产的保温管及管件。 
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3.4 

表观密度  Apparent density 

材料的质量与材料的实体积加闭口孔隙体积加开口孔隙体积之比。 

3.5 

堆积密度  Bulk density 

将球硅自由填充于容器中，在刚填充完成后所测得的单位体积质量。 

4  产品结构及加工 

4.1  保温管道应由工作钢管或钢制管件、保温层和外护管紧密结合，形成三位一体式结构。 

4.2  保温管道外护管应采用高密度聚乙烯或玻璃纤维增强塑料缠绕。 

4.3  保温管的保温层应采用一次性灌注，保温管件可采用一次性灌注，也可采用先制作成

瓦块，然后包裹形成保温层。 

4.4  保温管件外护管可采用高密度聚乙烯或玻璃纤维增强塑料缠绕形成，也可采用高密度

聚乙烯焊接成形。 

5  要求 

5.1  工作管 

5.1.1  工作钢管的性能应符合 GB/T 8163、GB/T 3091 或 GB/T 9711 的规定。 

5.1.2  工作钢管的材质应符合设计要求。 

5.1.3  公称尺寸、外径、壁厚及尺寸公差：工作钢管的公称尺寸、外径、壁厚应符合设计

要求，尺寸及公差应符合 GB/T 8163、GB/T 3091 或 GB/T 9711 的规定。 

5.1.4  工作钢管外观应符合下列规定： 

a） 工作钢管表面锈蚀等级不应低于 GB/T 8923.1—2011 中规定的 B 级； 

b） 保温制作前工作钢管表面应进行预处理，去除铁锈、轧钢鳞片、油脂、灰尘、漆、

水分或其他沾染物，工作钢管外表面除锈等级应符合 GB/T 8923.1—2011 中 Sa21/2

的规定； 

c） 单根工作钢管不应有环焊缝。 

5.2  钢制管件 

5.2.1  材料 

5.2.1.1  钢制管件的性能应符合 GB/T 13401、GB/T 12459 或 SY/T 5257 的规定。 

5.2.1.2  钢制管件的材质应符合设计要求。 

5.2.1.3  公称尺寸、外径、壁厚及尺寸公差应符合下列规定： 

a） 公称尺寸、外径应与工作钢管一致，尺寸公差应符合 GB/T 13401、GB/T 12459 或

SY/T 5257 的规定； 

b） 壁厚应符合设计要求，且不应小于工作钢管的壁厚。 

5.2.1.4  钢制管件的外观应符合下列规定： 

a） 表面锈蚀等级不应低于 GB/T 8923.1—2011 规定的 B 级； 
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b） 表面应光滑，当有结疤、划痕及重皮等缺陷时应进行修磨，修磨处应圆滑过渡，并

进行渗透或磁粉探伤，修磨后的壁厚应符合 5.2.1.3 的规定； 

c） 保温制作前钢制管件表面应进行预处理，去除铁锈、轧钢鳞片、油脂、灰尘、漆、

水分或其他沾染物，除锈等级应符合 GB/T 8923.1—2011 中 Sa21/2 及以上等级的规

定； 

d） 钢制管件管端 200mm 长度范围内，由工作钢管椭圆造成的外径公差不应大于外径

的±1%，且不应大于公称壁厚； 

e） 钢制管件表面应有永久性的产品标识。 

5.2.2  弯头与弯管 

5.2.2.1  弯头可采用推制无缝弯头、压制对焊弯头；弯管可采用压制对焊弯管、热煨弯管，

弯头与弯管管件示意见图 1。 

 

a）弯头                                    b）弯管 

标引序号说明： 

A——直管段长度。 

图 1  弯头与弯管管件示意 

5.2.2.2  弯管弯曲部分外观应符合 SY/T 5257 的规定。 

5.2.2.3  弯头与弯管弯曲部分任意一点的实际最小壁厚应分别符合 GB/T 12459 和 SY/T 

5257 的规定。 

5.2.2.4  弯头与弯管的弯曲部分椭圆度不应大于 6%，椭圆度应按式（1）计算： 

  ……………………….（1） 

式中： 

——椭圆度； 

dmax——弯曲部分截面的最大管外径，单位为毫米（mm）； 

dmin——弯曲部分截面的最小管外径，单位为毫米（mm）。 

5.2.2.5  弯头的弯曲半径不宜小于 1.5 倍的公称尺寸。 

5.2.2.6  弯头和弯管两端的直管段长度应满足焊接的要求，且不应小于 400mm。 

5.2.2.7  弯曲角度偏差：弯头与弯管的弯曲角度 α与设计的允许偏差应符合表 1 的规定。

弯曲角度示意见图 2。 
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表 1  弯头及弯管的弯曲角度α偏差 

公称尺寸 DN 
允许偏差 

° 

≤200 ±2.0 

＞200 ±1.0 

 

标引序号说明： 

α——弯曲角度。 

图 2  弯曲角度示意 

5.2.3  三通 

5.2.3.1  三通管件示意见图 3。 

 

      a）冷拔三通                        b）焊接三通（带补强） 

标引序号说明： 

A——直管段长度。 

图 3  三通管件示意 

5.2.3.2  冷拔三通直管段长度不应小于 400mm。 

5.2.3.3  焊接三通主管与支管焊缝外围应焊接披肩式补强板，补强板的厚度及尺寸应符合

设计要求。 

5.2.3.4  三通支管应与主管垂直，支管与主管角度允许偏差为±2.0 ̊。 

5.2.4  异径管 

异径管直管段长度不应小于 400mm。异径管管件示意见图 4。 



T/CDHA ××-×××× 

5 

 

标引序号说明： 

A——直管段长度。 

图 4  异径管管件示意 

5.2.5  固定节 

5.2.5.1  固定节整体结构应符合设计要求。固定节示意见图 5。 

 

标引序号说明： 

1——钢裙套； 

2——球硅保温层； 

3——推力传递板； 

4——肋板； 

5——工作钢管。 

图 5  固定节示意 

5.2.5.2  钢裙套与外护管之间应采用耐高温材料进行隔热与密封处理。 

5.2.6  焊接及焊缝质量 

5.2.6.1  焊接及焊缝质量应符合 GB/T 29047 的规定。 

5.2.6.2  焊接质量检验合格后，应对管件进行密封性试验，管件不得有损坏和泄漏。密封

性试验介质应采用水。 

5.3  保温层 

5.3.1  球硅 

球硅材料性能应符合表 2 的规定。 
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表 2  球硅材料性能 

性能 指标 

粒径 
大小 100 目、60 目和 30 目 

通过率 a ≥70% 

堆积密度 0.45kg/m3～0.55kg/m3 

表观密度 400kg/m3～600kg/m3 

pH 值 6.5～12 

a  表示球硅中的不同细度（粒径）含量的通过率。 

5.3.2  球硅保温层 

5.3.2.1  粘接剂可使用具备一定耐温性能的有机高分子化合物粘结剂材料，按一定比例与

球硅原材料混合，配成不同密度的混合料。 

5.3.2.2  球硅保温层物理性能应符合表 3 的规定。 

表 3  球硅保温层物理性能 

性能 单位 指标 

密度 kg/m3 170～350 

质量含水率 % ＜2 

抗压强度（常温） MPa ≥0.7 

抗弯强度（常温） MPa ≥0.3 

吸水率 % ≤10 

导热系数 

热面温度 120℃ 

冷面温度 20℃±2℃ 
W/(m·℃) ≤0.056 

热面温度 150℃ 

冷面温度 20℃±2℃ 
W/(m·℃) ≤0.063 

燃烧性能 

线收缩率 150℃ % 2.45 

剩余抗压强度 150℃ kPa 1.10 

裂缝 — 无贯穿裂缝 

5.4  外护管 

5.4.1  高密度聚乙烯 

5.4.1.1  外观 

外护层应为黑色，外表面目测不应有气泡、裂纹、杂质、颜色不均等缺陷。 

5.4.1.2  密度 

外护层密度不应低于 940kg/m3，且不应高于 960kg/m3。 
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5.4.1.3  炭黑含量 

外护层炭黑含量应为 2.5%±0.5%（质量分数），炭黑应均匀分布于母材中，外护层不

应有色差条纹。 

5.4.1.4  炭黑弥散度 

炭黑结块、气泡、空洞或杂质尺寸不应大于 100μm。 

5.4.1.5  拉伸屈服强度与断裂伸长率 

外护层任意位置的拉伸屈服强度不应小于 19MPa，断裂伸长率不应小于 450%，取样数

量应符合表 4 的规定。 

表 4  外护层拉伸屈服强度与断裂伸长率取样数量 

外护层外径 Dc 

mm 

样条数 

个 

194＜Dc≤392 3 

393＜Dc≤485 5 

485＜Dc≤850 8 

850＜Dc≤1254 10 

1254＜Dc≤1678 12 

5.4.1.6  耐环境应力开裂 

外护层环境应力开裂的失效时间不应小于 300h。 

5.4.1.7  长期力学性能 

外护层的长期力学性能应符合表 5 的规定。 

表 5  外护层长期力学性能 

拉应力 

MPa 

最短脆断失效时间 

h 

测试温度 

℃ 

4.0 2000 80 

5.4.1.8  环向热回缩率 

外护层任意位置环向热回缩率不应大于 3%，试验后外护层表面不应出现裂纹、空洞、

气泡等缺陷。 

5.4.1.9  外径与壁厚 

5.4.1.9.1  外护层外径和最小壁厚应符合表6的规定。可按设计要求选用其他外径的外护层，

但同直径钢管外护层的最小壁厚应相同。 
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表 6  外护层外径和最小壁厚 

单位为毫米 

外护层外径（Dc） 外护层最小壁厚（emin） 

194～392 3.0 

393 ～554 4.0 

555  ～658 4.5 

659 ～850 5.0 

851 ～951 5.5 

952  ～1052 6.0 

1053 ～1153 6.5 

1154～1254 7.0 

1253～1436 8.0 

1437～1678 9.0 

5.4.1.9.2  外护层外径公差应符合下列规定： 

平均外径 Dcm与外径 Dc 之差应为正值，表示为±
x 

0，x 应按式（1）确定。外径计算结果

圆整到 0.1mm，小数点后第二位大于零时进一位。 

0<x≤0.03×Dc………………………………………（1） 

注：平均外径 Dcm 是指外护层任意横断面的外圆周长除以 π（圆周率）并向大圆整到 0.1mm 得到的值，

单位为毫米（mm）。 

5.4.1.9.3  外护层任一点的壁厚 ei不应小于最小壁厚 emin。 

5.4.2  玻璃纤维增强塑料 

5.4.2.1  不饱和聚酯树脂性能应符合 GB/T 8237 的规定。 

5.4.2.2  增强材料应采用无碱玻璃纤维无捻纱或布，并应符合 GB/T 18369 的规定；当采用

中碱玻璃纤维无捻纱或布时，应符合 GB/T 18370 的规定。 

5.4.2.3  玻璃纤维增强塑料保护管外观应符合下列规定： 

a） 颜色可为不饱和聚酯树脂本色或填加色浆后的颜色； 

b） 外表面不应有漏胶、纤维外漏、气泡、层间脱离、显著性皱折、色调明显不均等缺

陷； 

c） 保护层两端切割应平整并与钢管轴线垂直，垂直角度误差应小于 2.5°。 

5.4.2.4  玻璃纤维增强塑料外护管性能应符合表 7 的规定。 

表 7  玻璃纤维增强塑料外护管性能 

性能 单位 指标 

密度 kg/m3 1800～2000 

拉伸强度 MPa ≥150 

弯曲强度 MPa ≥50 

巴氏硬度 — ≥40 

长期机械性能（拉伸力 20MPa，80℃） h ≥1500 

渗水率（侵入 0.05MPa 水中应无渗透） h ≥1 
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5.4.2.5  玻璃纤维增强塑料外护层的最小壁厚应符合表 8 的规定。可按设计要求选用其他

外径的外护层，但同直径钢管外护层的最小壁厚应相同。 

表 8  玻璃纤维增强塑料外护管最小壁厚 

单位为毫米 

外护管外径 最小壁厚 

194～392 3.0 

393～433 3.5 

434～554 4.0 

555～760 4.5 

761～951 5.0 

952～1194 5.5 

1195～1436 6.0 

1437～1678 6.5 

5.5  保温管道 

5.5.1  外观 

5.5.1.1  保温管外观表面应无明显凹坑、鼓包及裂纹等缺陷。 

5.5.1.2  保温层端面应有临时性防水密封，保温管及管路附件的工作管口应有防护端帽。 

5.5.2  挤压变形及划痕 

5.5.2.1  保温层受挤压变形时，其径向变形量不应大于其设计保温层厚度的 15%。 

5.5.2.2  外护管划痕深度不应大于外护管最小壁厚的 10%，且不应大于 1mm。 

5.5.3  管端垂直度 

保温管道管端的外护管宜与聚氨酯泡沫塑料保温层平齐，应与工作钢管的轴线垂直，角

度误差应小于 2.5°。 

5.5.4  管端焊接预留段长度 

工作钢管两端应留出 150mm～250mm 无保温层的焊接预留段，两端预留段长度之差不

应大于 40mm。 

5.5.5  轴线偏心距 

保温管任意位置外护管轴线与工作钢管轴线间的最大轴线偏心距应符合表 9 的规定。 

表9  外护管轴线与工作钢管轴线间的最大轴线偏心距 

单位为毫米 

工作钢管公称直径 DN 最大轴线偏心距 

100～250 4.0 

300～500 5.0 

600～800 6.0 

900～1100 8.0 

1200～1400 10.0 
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5.5.6  保温管的剪切强度应符合下列规定： 

a） 老化前和老化后保温管的剪切强度均应符合表10的规定，可选择23℃及140℃条件

下的轴向剪切强度，或选择23℃条件下的切向剪切强度。 

表 10  老化前和老化后保温管的剪切强度 

试验温度 

℃ 

最小轴向剪切强度 

MPa 

最小切向剪切强度 

MPa 

23±2 0.12 0.20 

140±2 0.08 — 

a） 老化试验条件应符合表 11 的规定。 

表11  老化试验条件 

工作钢管温度 

℃ 

热老化试验时间 

h 

160 3600 

170 1450 

5.5.7  抗冲击性 

在−20℃±1℃条件下，用 3.0kg 落锤，其半球形冲击面直径为 25mm，从 2m 高处落下

对外护层进行冲击，外护层不应有可见的裂纹。 

5.5.8  蠕变性能 

100h 下的蠕变量∆S100 不应大于 2.5mm，30 年的蠕变量不应大于 20mm。 

5.5.9  保温管件高密度聚乙烯外护管焊接 

管件高密度聚乙烯外护管焊接应符合 GB/T 29047—2021 中 5.6.8 的规定。 

5.5.10  保温管件主要尺寸允许偏差 

保温管件主要尺寸允许偏差应符合 GB/T 29047—2021 中 5.6.10 的规定。 

6  试验方法 

6.1  工作管 

试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

6.2  钢制管件 

试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

6.3  保温层 

6.3.1  球硅 

6.3.1.1  粒径按 GB/T 3780.18 的规定，采用筛分法进行测量。 
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6.3.1.2  堆积密度测量按 GB/T 2686 的规定执行。计算精确至 1kg/m3，以两次测定值的算

术平均值作为测量结果。 

6.3.1.3  pH 值检验按下列方法： 

1） 称取 10g 球硅样品，加入 100g 的纯净水，摇匀后将溶液静置 24h； 

2） 过滤溶液，取过滤液用 pH 计进行 pH 值测定，待数据稳定 2min～3min 后读取数据。 

6.3.2  球硅保温层 

球硅保温层物理性能的试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

6.4  外护管 

6.4.1  高密度聚乙烯 

试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

6.4.2  玻璃纤维增强塑料 

试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

6.5  保温管道 

试验方法按 GB/T 29046 的规定执行。 

7  检验规则 

7.1  检验分类 

7.1.1  检验分出厂检验和型式检验。 

7.1.2  检验项目应按表 12 的规定执行。 

表 12  检验项目 

检验项目 
出厂检验 

型式检验 要求 试验方法 
全部检验 抽样检验 

工 

作 

管 

性能 a √ — — 5.1.1 6.1 

材质 — √ — 5.1.2 6.1 

公称尺寸、外径、壁厚及尺寸公差 — √ — 5.1.3 6.1 

外观 — √ — 5.1.4 6.1 

钢 

制 

管 

件 

材料 

性能 a √ — — 5.2.1.1 6.2 

材质 — √ — 5.2.1.2 6.2 

公称尺寸、外径、壁厚及尺寸

公差 
√ — — 5.2.1.3 6.2 

外观 √ — — 5.2.1.4 6.2 

弯头与弯管 

弯曲部分外观 √ — √ 5.2.2.2 6.2 

最小壁厚 √ — √ 5.2.2.3 6.2 

弯曲部分椭圆度 — √ √ 5.2.2.4 6.2 

弯曲半径 √ — √ 5.2.2.5 6.2 

直管段长度 √ — √ 5.2.2.6 6.2 
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弯曲角度偏差 √ — √ 5.2.2.7 6.2 

三通 
冷拔三通直管段长度 √ — √ 5.2.3.2 6.2 

支管与主管角度允许偏差 √ — √ 5.2.3.4 6.2 

异径管 异径管直管段长度 √ — √ 5.2.4 6.2 

焊缝质量 — √ √ 5.2.6.1 6.2 

密封性 √ — √ 5.2.6.2 6.2 

保 

温 

层 

球硅材料性能 √ — — 5.3.1 6.3.1 

物理性能 

密度 — √ √ 5.3.2 6.3.2 

质量含水率 — √ √ 5.3.2 6.3.2 

抗压强度 — √ √ 5.3.2. 6.3.2 

抗弯强度 — √ √ 5.3.2 6.3.2 

导热系数 — √ √ 5.3.2 6.3.2 

燃烧性能 — — √ 5.3.2 6.3.2 

吸水率 — — √ 5.3.2 6.3.2 

外 

护 

管 

高 

密 

度 

聚 

乙 

烯 

外观 √ — √ 5.4.1.1 6.4.1 

密度 — √ √ 5.4.1.2 6.4.1 

炭黑含量 — √ √ 5.4.1.3 6.4.1 

炭黑弥散度 — √ √ 5.4.1.4 6.4.1 

拉伸屈服强度与断裂伸长率 — √ √ 5.4.1.5 6.4.1 

耐环境应力开裂 — √ √ 5.4.1.6 6.4.1 

长期力学性能 — √ √ 5.4.1.7 6.4.1 

环向热回缩率 — √ √ 5.4.1.8 6.4.1 

外径与壁厚 — √ √ 5.4.1.9 6.4.1 

玻 

璃 

纤 

维 

增 

强 

塑 

料 

外观 √ — √ 5.4.2.3 6.4.2 

性能 

密度 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

拉伸强度 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

弯曲强度 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

巴氏硬度 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

长期机械性能 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

渗水率 — √ √ 5.4.2.4 6.4.2 

最小壁厚 √ — √ 5.4.2.5 6.4.2 

保 

温 

管 

道 

外观 √ — √ 5.5.1 6.5 

挤压变形及划痕 √ — √ 5.5.2 6.5 

管端垂直度 √ — √ 5.5.3 6.5 

管端焊接预留段长度 √ — √ 5.5.4 6.5 

轴线偏心距 √ √ √ 5.5.5 6.5 

剪切强度 — √ √ 5.5.6 6.5 

抗冲击性 — √ √ 5.5.7 6.5 

蠕变性能 — √ √ 5.5.8 6.5 

保温管件高密度聚乙烯外护管焊接 √ — √ 5.5.9 6.5 

 保温管件主要尺寸允许偏差 √ — √ 5.5.10 6.5 

注：“√”为检验项目；“—”为非检验项目。 

    a   出厂检验检查原材料的质量证明文件。 
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7.2  出厂检验 

7.2.1  产品应经制造厂质量检验部门检验，合格后方可出厂，出厂时应附检验合格报告。 

7.2.2  出厂检验分为全部检验和抽样检验。 

7.2.3  全部检验的项目应对所有产品逐件进行检验。 

7.2.4  抽样检验应符合下列规定： 

a） 保温管抽样检验应按每台保温制作设备生产的保温管每季度抽检 1 次，每次抽检 1

根，每季度累计生产量达到 20km 时，应增加 1 次检验。检验应均布于全年的生产

过程中。抽检项目应包含表 10 中工作钢管、外护管、保温层和保温管。 

b） 保温管件抽样检验应符合下列规定： 

1） 每台保温制作设备生产的保温管件应每季度抽检 1 次，每次抽检 1 件，每季度累

计生产量达到 200 件时，应增加 1 次检验；抽检项目应包含表 10 中钢制管件、

外护管、保温层和保温管件。 

2） 管件钢焊缝无损检测抽样比例应符合表 13 的规定。 

表 13  管件钢焊缝无损检测抽样比例 

公称尺寸 射线探伤比例 超声波探伤比例 

DN<300 10% 20% 

300≤DN<600 25% 50% 

DN≥600 100% — 

7.3  型式检验 

7.3.1  凡有下列情况之一者，应进行型式检验： 

a） 新产品的试制、定型鉴定或老产品转厂生产时； 

b） 正常生产时，每 2 年或不到 2 年，但当保温管累计产量达到 100km、保温管件累计

产量达到 1500 件时； 

c） 正式生产后，当主要生产设备、工艺及材料的牌号及配方等有较大改变，可能影响

产品性能时； 

d） 产品停产 1 年后，恢复生产时； 

e） 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时。 

7.3.2  型式检验项目应符合表 10 的规定。 

7.3.3  型式检验抽样应符合下列规定： 

a） 对于 6.3.1 中规定的 a）、b）、c）、d）四种情况的型式检验取样范围仅代表 a）、

b）、c）、d）四种状况下所生产的规格，每一选定规格仅代表向下 0.5 倍直径，

向上 2 倍直径的范围； 

b） 对于 6.3.1 中规定的 e）的型式检验取样范围应代表生产厂区的所有规格，每一选

定规格仅代表向下 0.5 倍直径，向上 2 倍直径的范围； 

c） 每种选定的规格抽取 1 件。 

7.3.4  当型式检验出现不合格时，应在同批产品中加倍抽样，复检其不合格项目，当仍不

合格时，则该批产品为不合格。 
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8  标志、运输和贮存 

8.1  标志 

8.1.1  保温管可用任何不损伤外护管性能的方法标志，标志应经受住运输、贮存和使用环

境的要求。 

8.1.2  保温管生产者应在外护管上标志如下： 

——钢管外径、壁厚和保温管外径； 

——钢材规格及等级； 

——制造商标志； 

——产品标准代号； 

——生产日期或生产批号（可用符号表示）。 

8.2  运输 

保温管必须采用吊带或其他不伤及保温管的方法吊装，严禁用钢丝绳直接吊装；在装卸

过程中，严禁碰撞、抛摔和在地面拖拉滚动。长途运输过程中，保温管必须固定牢靠。不应

损伤外护管及保温层。 

8.3  贮存 

8.3.1  保温管堆放场地应符合下列规定： 

1） 地面应平整无碎石等坚硬杂物；地面应有足够的承载能力保证堆放后不发生塌陷和

倾倒事故； 

2） 堆放场地应挖排水沟，场地内不允许积水； 

3） 堆放场地应设置管托，管托应确保保温管外护管下表面高于地面 150mm。 

8.3.2  保温管堆放高度应不大于 2.0m。 

8.3.3  保温管不应受到烈日照射、雨淋和浸泡，露天存放时宜用蓬布遮盖，堆放处应远离

热源和火源。 

 

 


