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3.《压力容器焊接规程》NB/T47015-2023

2.《压力容器涂敷与包装运输》NB/T10558-2021

5.《钢制化工容器制造技术要求》HG/T20584-2020

4.《钢制化工容器结构设计规定》HG/T20583-2020

1.《钢制焊接常压容器》NB/T47003.1-2022
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设  计  数  据  表

设计、制造与检验标准设  计  参  数

  筒体/封头

接

头

型

式

焊

条

试

验 液压试验压力     MPa

气密试验压力     MPa

封头焊接接头为G2,其余接管与筒体的焊接接头为

为G49,法兰焊接按相应法兰标准中规定。

管口方位

容器内

试验种类 容器内

制造与检验要求 

其它要求

异辛酸

管  口　表

损

检

测

焊缝种类 检测率
检测方法/

筒体 20% III

C D 

B

A

封头

夹套

合格级别

级

级

级

级100% III

N
B
/
T
4
7
0
1
3
.
1
～

6
-
2
0
1
5

RT/AB

技术级别

RT/AB

PT,MT Ⅰ100%

1.制作2台。

常压

常压

轻度危害/易爆

介质

充装系数

介质特性

容器类别

保温材料

参数名称

电机型号及功率

安全阀启跳压力    MPa

介质密度          kg/m

全容积            m

工作温度　        ℃

设计温度          ℃

设计压力          MPa

工作压力          MPa

主要受压元件材料

腐蚀裕量          mm

焊接接头系数  

保温厚度          mm

最大吊装质量      kg

连  接  尺  寸  标  准公称直径符号 连接面形式 用途或名称

化剂出口

最小回流口

放空口

液相入口

N4

N3

N2

N1

40

25

40

40
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图
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设计阶段

1
设备

催化剂配制罐（01-D-303AB）

V =11.8m³ 

0

总    图

全

4

数量    材  料     

1

名      称   件 号 图号或标准号 

耳式支座  A7-I

1

筒体   DN2200 δ=10

Kg

4NB/T47065.3-20183

2

总
备 注

重量

单  

279.2

1254 H=2300

N1

GB/T3274-2017

5

1铭牌

7

1.1

HG/T20592-200940(B)-16

GB/T25198-2023 封头   EHA2200X10(9.0) 2 848.4

WN-FF

WN-FF

WN40(B)-16 FF法兰

接管

1HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ45×3.5 1 0.60 L=129

N3

25(B)-16 HG/T20592-2009 WN-FF

N5

20

组合件

20Ⅱ

Q235B

Q235B

Q235B

A1+0.00=841*594

宁梓廷

王义苓

王颖

2024.7.31

2024.7.31

2024.7.31

4.备用口N5配法兰盖(Q235B)、螺栓、螺母和垫片(RPTFE)。

不按比例

接地板节点

2
0

20

5
0

50

10孔

δ=5

80

φ

焊接采用电弧焊，焊条牌号为J422,埋弧焊丝牌

2.明细表中的封头最小厚度(即括号内数字)为成型后的最小厚度。

3.支座垫板与封头的E类焊缝应经100% PT/MT（NB/T47013.5-2015)检

测，其应符合标准NB/T47013.5-2015中I级合格要求。

69.8

接地板 δ=5 1 0.12不锈钢

WN40(B)-16 FF法兰

接管

1HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ45×3.5

2.0

1 0.60 L=12920

20Ⅱ

2.0

N1

N2

N3

N5

N6(N4)

N4

LT1,2

LG1,2

M1

∅2200 10
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LG1,LT1
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4
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°

4
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°

N1,N2,N3,N5

1
5
0

120

1
5
0

AA

A-A

不按比例

Ⅰ

Ⅰ

910.1

HG/T20592-200940(B)-16 WN-FF

N5

N6

80

80

25

500

备用口HG/T20592-200980(B)-16 WN-FF

搅拌器口

LT1/2

LG1/2

M1

远传液面计口HG/T20592-200980(B)-16 WN-FF

就地液面计口HG/T20592-200925(B)-16 WN-FF

快开人孔

1

2

3

4

7

N2

WN25(B)-16 FF法兰

接管

1HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ32×3.5

1.0

1 0.40 L=13620

20Ⅱ

WN40(B)-16 FF法兰

接管

1HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ45×3.5 1 0.52 L=13520

20Ⅱ 2.0

N4

WN80(B)-16 FF法兰

接管

1HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ89×4 1 1.51 L=13620

20Ⅱ 4.0

424.2

N6

～∅2571

搅拌系统

6.设备金属壳体的内表面不得有明显凹凸不平，结构棱角和角焊缝圆弧过渡

5.所有焊缝均采用连续焊全焊透结构，焊缝表面应均匀平整、不得有裂纹。

GB8923.1-2013《涂覆涂料前钢材表面处理 表面清洁度的目视评定 第一部

7.衬里施工完毕后，不得再动用明火；罐体衬塑＞10mm,接管衬塑5mm，罐体法兰衬塑＞10mm。

8.经检验合格后的壳体。衬塑料前金属基层表面应进行除锈处理，达到

分：未涂覆过的钢材表面和全面清除原有涂层后钢材表面的锈蚀等级和处理

等级》Sa1级的要求。

圆角R＞10mm。

S=3.5

S=3.5

M1

S=3.5

S=3.5

S=4

1530

4
5
°

120

筋板

筋板 204250×250×10 Q235A 5

10.要求管口LT1与LT2,LG1与LG2密封面须位于同一竖直平面内。

3015(不包括搅拌）

搅拌转速 r/min

Ex-dⅡCT4/7.5

80

9.衬层外观检查合格后进行电火花检验，塑料衬里设备的电火花电压达到

HG/T4090-2009《塑料衬里设备 电火花实验方法》表I中规定的数值后，衬里

须没被击穿（没有出现击穿的火花或没有报警声音）。

11.塑料衬里设备的高温和低温达到HG/T4091-2022《塑料衬里设备 耐温试验

方法》表一中规定的数值后，衬里须无变形和开裂等现象。

12.塑料衬里设备的冷热交替温和循环次数达到HG/T4092-2022《塑料衬里设备 

热胀冷缩试验方法》表I中规定的数值后，衬里须无变形和开裂等现象。

13.锻件应符合NB/T47008-2017《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》中II级规定。

筋板 130×4×100 Q235A 0.10

1减速传动系统 组合件外购

5

不按比例

Ⅱ

8

14

35挡流板 4δ=10 140Q235A 四周均布

14.本设备搅拌系统电机设计为7.5kw4级防爆电机，减速机为传动齿轮减速机，

搅拌桨为双层桨式搅拌叶，材质为碳钢实心轴衬塑，衬塑厚度为4-5mm，转速

每分钟80转。防爆等级：Ex-dⅡCT4。

异辛酸装置

大连普莱瑞迪化学有限公司

异辛酸及其衍生物生产线项目

见节点Ⅲ 
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LG1,2

WN25(B)-16 FF法  兰

接  管

2HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ32×3.5

2.0

2 0.72 L=9220

20Ⅱ

M1
组合件 1171人孔 FS (A-PTFE)500-6HG/T21527-2014

 NB/T11025-2022 补强圈 dN500X8-D 1 Q235B 20.7

1.0

0.36

S=3.5

筋  板 30×4×130 2 Q235A 0.13 0.26

8

9

10

11

12

9

10

11

12

13

法兰      Dg2200 2 Q235B 183.6

双头螺柱  M22×150NB/T47027-2012

M22螺母GB/T6170-2015

GB/T97.1-2002 垫圈 22-200HV

68

136

136

30

25

Q235A

垫片 φ2265/φ2202 1 PTFE

25.1

14.688

3.400

0.369

0.108

0.025

LT1,2

WN80(B)-16 FF法  兰

接  管

2HG/T20592-2009

GB/T8163-2018 φ89×4 2 2.44 L=8220

20Ⅱ 8.0

1.22

4.0 S=4

13

91.8

δ=3
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衬塑 1 PE
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L=1900

Ⅲ
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∅2300

∅2265

∅2200

3
×

4
5
°

68-∅25

跨中均布

10

1
0

3 ≥2

3

12.5

其余
25

不按比例

Ⅲ 

HDPE

说明：1.法兰密封面及表面不得有裂纹及其他降低法兰强度和连接可靠性的缺陷。

R10

2.法兰上螺柱孔中心圆直径和相邻两螺柱孔弦长极限偏差为±0.6mm，任意

两螺柱孔弦长极限偏差为±2.0mm。

3.除注明外，加工面和非加工面线性尺寸未注公差按GB/T1804-2000m级和

c级（或v级）。

对接接头手弧焊为DU4或埋弧焊为DU25,接管A与

号为H80A,焊剂牌号为HJ431。
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187.5

不按比例

耳架节点

6

6 0.19挡流板盖板 8δ=4 1.52Q235A
四周均布

现场制作
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