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目U 昌

根据《国家能源局关于下达 2016 年能源领域行业标准制

（修）订计划的通知》（国能科技〔2016〕 238 号）的要求，本规

范编制组经广泛调查研究，认真总结实践经验，并在广泛征求

意见的基础上，修订本规范。

本规范共分为 9 章和 3 个附录，主要技术内容包括：总则、

术语、冷弯管制作准备、原料管的检查验收与堆放、冷弯管制

作、冷弯管质量检验、标识、冷弯管的保管与运输、安全与环

境等。

本规范修订的主要技术内容是：

1 修改了“冷弯管”的定义。

2 修改了制作冷弯管的原料管要求。

3 修改了冷弯管制作的顺序。

4 增加了外径 711mm 及以上规格的螺旋焊缝以及外径

1422mm 冷弯管的技术参数。

5 增加了冷弯管露天堆放的时间要求。

6 修改了标识的具体内容。

7 增加了对安全与环境的要求。

8 增加了附录A “角度测量仪的使用方法”和附录 C “冷

弯管质量检查记录表”。

本规范由国家能源局负责管理，由石油工程建设专业标准

化委员会负责日常管理，由中国石油管道局工程有限公司负责

具体技术内容的解释。执行过程中如有意见或建议，请寄送中

国石油管道局工程有限公司（地址：河北省廊坊市广道 87 号，

邮编： 065000），以供今后修订时参考。
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1 总则

1.0.1 为了统一钢质管道冷弯管制作工艺和检验标准，保证冷

弯管制作质量，特制定本规范。

1.0.2 本规范适用于外径219.lmm ～ 1422mm，钢级为 1245 (B)~ 

口55 (X80）钢质管道冷弯管制作及验收。

1.0.3 钢质管道冷弯管制作及验收除应符合本规范外，尚应符

合国家现行有关标准的规定。
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2 术语

2.0.1 原料管 raw steel pipe 

用于制作冷弯管的成品防腐钢管或裸管。
2.0.2 冷弯管 cold bends 

在不加热条件下，对原料管在预定的长度范围和方向上施

加外力，使之产生连续的塑性变形，形成一定弯曲角度的钢管。

2.0.3 步距 the length of each pace 

冷弯管弯制过程中钢管每次的进尺长度。

2 



3 冷弯管制作准备

3.1 设备及人员要求

3.1.1 冷弯管机性能应满足冷弯管制作工艺要求，具有良好的

工作状态。工作压力、起升高度等数值显示应准确。

3.1.2 冷弯管机及外模、胎芯等配套设备的性能参数和指标应

满足冷弯管制作工艺要求，工作应正常。

3.1.3 所用测量仪器应校验或检定合格，且在有效期内。

3.1.4 冷弯管机操作人员应经过培训，考试合格上岗，作业中

应执行操作规程。

3.2 制作条件

3.2.1 冷弯管制作场地应平整、坚实，并有满足要求的操作空间。

3.2.2 弯制前弯管机应安装稳固，胎具应完好、无杂物。

3.2.3 在下列任何一种情况下，如无有效防护与保证措施，不

应进行怜弯管作业：

1 环境温度低于 20℃$

2 管体温度高于十50℃ p

3 风速大于 lOm/s;

4 雨雪天气。
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4 原料管的检查验收与堆放

4.1 一般规定

4.1.1 制作冷弯管的原料管材质及规格应符合设计要求。

原料管可采用带三层结构聚乙烯或环氧粉末外防腐层的钢
管，亦可采用无防腐层的钢管，宜采用与工程施工相同的

干线管。

4.1.2 用于制作冷弯管的原料管质量证明文件应齐全，其质

量应符合现行国家标准《油气长输管道工程施工及验收规范》
GB 50369 或《油气田集输管道施工规范》 GB 50819 的相关

规定。

4.1.3 原料管的规格、防腐等级应与冷弯管委托单一致。

4.1.4 每根原料管标识应完整、清晰、可辨认。

4.2 原料管的堆放

4.2.1 原料管应按规格、防腐层等级分别堆放，底部应采用不

伤防腐层的软质材料进行支垫，支垫最小宽度应为 lOOmm，防

腐管离地面不应小于 200mm。

4.2.2 底层原料管的外侧应设防止钢管滚动的模形物，模形物

不应损坏防腐层。

4.2.3 聚乙烯（3PE）原料管的堆放应符合表 4.2.3 1 的规

定，环氧粉末（FBE）原料管及裸管的堆放应符合表 4.2.3 2 

的规定。

4.2.4 有防腐层的原料管现场露天堆放不宜超过 3 个月，超过 3

个月时应用不透明遮盖物覆盖。
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表 4.2.3-1 聚乙烯（3PE）原料营的堆放层数

夕↑升空D I 219.1ζ DJ 323.9ζ DJ 406.4ζ DI 610ζD I 813 < D I 1016ζD 

(mm) I < 323.9 I < 406.4 I < 610 I < 813 I < 1016 Iζ1422 

堆放层数｜ ζ8 运二 6 运三 5 ζ4 s二 3 ζ2 

表 4.2.3-2 环氧粉末（FBE）原料管及裸营的堆放层数

外径D I 219.1 < DJ 323.9ζ DJ 406.4ζ DI 508ζ DI 610ζ D J 1016ζD 

(mm) I < 323.9 I < 406.4 I < sos I < 610 I < 1016 Iζ1422 

堆放层数 1 < 7 | < 6 | 运 5 | < 4 | ζ3 | ζ2 
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5 冷弯管制作

5.0.1 冷弯管基本参数符号见图 5.0.1 ，基本参数及弯制应符合

表 5.0.1 的规定。

图 5.0.1 冷弯管基本参数符号

表 5.0.1 冷弯管基本参数

外径D 曲率半径
直管段

弯制步距 每步距的弯曲角度 单管最大弯曲角度

(mm) R 
长度 L

(mm) （。） （。）
(m) 

219.1 .二 D 直缝管不大于 1.8。 直缝管不大于 46。
二注 30D 二注 2 200 ~ 400 

< 323.9 螺旋管不大于 1.3 。 螺旋管不大于 33。

323.9ζD 直缝管不大于 1.5。 直缝管不大于 39'
> 40D 二注 2 200 ~ 400 < 355.6 螺旋管不大于 1.10 螺旋管不大于 28'
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续表 5.0.1

外径D 曲率半径
直管段

弯制步距 每步距的弯曲角度 单管最大弯曲角度

(mm) R 
长度 L

(mm) （。） （。）
(m) 

355.6ζD 直缝管不大于 1.2。 直缝管不大于 31 。
注 40D 注 2 300 ~ 400 

< 457 螺旋管不大于 0.9° 螺旋管不大于 23。

457ζD 直缝管不大于 1.00 直缝管不大于 26°
注 40D > 2 300 ~ 400 

< 559 螺旋管不大于 0.T 螺旋管不大于 19°

559ζD 直缝管不大于 0.8° 直缝管不大于 21°
二注 40D 注 2 300 ~ 400 

< 711 螺旋管不大于 0.6° 螺旋管不大于 16°

71 1ζD 直缝管不大于 0.6° 直缝管不大于 16。
二；；， 40D > 2 300 ~ 400 

< 813 螺旋管不大于 OS 螺旋管不大于 130

813ζD 直缝管不大于 OS 直缝管不大于 13。
> 40D 二注 2 300 ~ 400 

< 1067 螺旋管不大于 0.40 螺旋管不大于 100

1067 < D 直缝管不大于 0.4。 直缝管不大于 10。
二；；， 50D 二注 2 300 ~ 400 

豆豆 1219 螺旋管不大于 0.3° 螺旋管不大于 go

1219 < 直缝管不大于 0.3 。 直缝管不大于 6。
二注 50D 二三 2.5 300 ~ 400 

螺旋管不大于 0.2° 螺旋管不大于 5。Dζ1422 

注： 1 通过试弯确定弯制步距，在弯制过程中步距应保持不变。

2 单管最大弯曲角度按管长 12m 计算。

5.0.2 冷弯管正式弯制前应根据不同外径、不同壁厚和不同焊

缝形式按本规范表 5.0.1 进行试弯，合格后应分别编制试弯报

告，确定正式弯制的工艺参数。

5.0.3 冷弯管制作应按弯管委托单要求进行，冷弯管委托单内

容应符合设计要求。

5.0.4 直缝埋弧焊管外径 508mm 及以上、螺旋焊埋弧焊管外径

323.9mm 及以上或外径和壁厚的比值大于 70 的冷弯管制作应放

置胎芯。

7 



5.0.5 弯制直缝埋弧焊管时，焊缝应放置于 9 点到 10 点或 2 点

到 3 点之间（图 5.0.5 ）。

10点

焊缝

9点

12点

受压侧

受拉侧

2点

焊缝
3点

图 5.0.5 直缝原料管弯制时焊缝位置

5.0.6 弯制前应根据原料管的壁厚调整胎芯的主要参数。

5.0.7 弯制前应在预留直管段长度后按试弯确定的弯制步距对

原料管进行均匀分段，并做好标记。

5.0.8 弯制前应在距离管端（弯管机的出管端） 500mm 处设校

准点。

5.0.9 弯制过程中应将胎芯中心与上模中心对正，胎芯应充分

撑起。

5.0.10 弯制过程中应使弯由中心线在同一平面内。

5.0.11 冷弯管制作过程应连续进行，每步距与弯曲角度的关系

应符合本规范表 5.0.1 的规定。

5.0.12 弯制过程中应用角度测量仪在校准点处进行测量，并应

根据测量数据调整油缸起升高度。角度测量仪的使用方法见本

规范附录A。

5.0.13 冷弯管制作完成后，应将胎芯恢复调整到原状。
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6 冷弯管质量检验

6.1 一般规定

6.1.1 冷弯管试弯及制作完成后，应对防腐层、椭圆度、冷弯

管角度、起波高度、波峰间距等进行检测。

6.1.2 冷弯管制作及质量检查应按本规范附录B、附录 C表格

格式填写冷弯管制作记录和冷弯管质量检查记录。

6.2 防腐层

6.2.1 应采用目测法对防腐层外观进行检查，防腐层表面应平

滑，无气泡、麻点、裂纹，内涂层应无影响使用的损伤。

6.2.2 应采用电火花检漏仪对防腐层进行检测，检漏电压应符

合国家现行管道防腐标准的有关规定。

6.2.3 防腐层的漏点与损伤应按国家现行管道防腐标准的有关

规定进行修补。

6.3 椭圄度

6.3.1 应在弯曲部分的起止点和中间及两端管口处测量，宜将

直尺、角尺、内径千分尺、卡钳等工具组合使用，沿冷弯管水

平方向和垂直方向测量，同一截面上所测量的最大与最小值之

差应为该点的椭圆度。

6.3.2 冷弯管弯曲段的椭圆度应小于 2%，冷弯管端部直管段的

椭圆度应小于 0.8% 。

6.4 冷弯管角度

6.4.1 应采用角度测量仪对冷弯管角度进行测量，角度测量仪
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的精度应满足测量要求。

6.4.2 冷弯管弯制角度允许偏差应为士0.5。。

6.5 起波高度和波峰间距

6.5.1 宜采用钢板尺、卡尺、塞尺对冷弯管起波高度和波峰间

距进行测量。

6.5.2 应将钢板尺放在冷弯管内壁或外壁两个相邻的波峰上，

钢板尺和两个波峰应接触，应用塞尺测出钢板尺至波谷的垂直

尺寸即为起波高度（h) （图 6.5.2）。外径大于或等于 813mm 时

应测量钢管内壁，外径小于 813mm 时应测量钢管外壁。

圈 6.5.2 起波高度和波峰闻距检测

6.5.3 应将钢板尺放在两个相邻的波峰上，钢板尺和两个波

峰应接触，接触点之间的距离即为波峰间距 (j），见本规范图

6.5.2。外径大于或等于 813mm 时应测量钢管内壁，外径小于

813mm 时应测量钢管外壁。

6.5.4 冷弯管起波高度（h）不应大于 3mm，两波峰间距 (j)

与起波高度（h）的比值不应小于 150。
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7 标识

7.0.1 应在距冷弯管一端防腐层边缘 150mm 处开始按顺序在外

表面做标识，颜色应易于辨认。

7.0.2 严禁使用冷、热字冲模锤印标识。

7.0.3 标识内容应包括安装位置、冷弯管角度、冷弯管编号、

制作单位等信息。
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8 冷弯管的保管与运输

8.0.1 带有管端保护圈的原料管，在冷弯管制作完成后应装好

管端保护圈。

8.0.2 冷弯管制作完成后，应单层堆放。冷弯管应平放在支墩

上，支墩应采用不损伤防腐层的材料。每根冷弯管的支墩不应

少于三个，支垫的高度应保证冷弯管距地面 200mm 以上。

8.0.3 冷弯管露天存放时间不宜超过 3 个月，超过时应采取遮

盖措施。

8.0.4 搬运装卸冷弯管时应使用尼龙带或专用吊具进行，冷弯

管和吊绳夹角不宜小于 30° ，两端应设牵引绳使管子卸放准确，

吊装过程中应有专人指挥，吊具与管口的接触面应与管口曲率

相同，且应有足够的宽度和深度。

8.0.5 冷弯管运输应采用带有运管专用支架的运管车，支架上

应设置管托，管托与冷弯管之间接触面应放置厚度不小于 Smm

的橡胶板，并应使用收紧器或尼龙带加以固定。

•- 12 



9 安全与环境

9.0.1 施工场地的地面应平整防滑、易于清扫，废弃物应妥善

处理。

9.0.2 在作业场地上方不应有输电、通信线缆。

9.0.3 施工过程中，作业人员应穿戴好个人防护用品。

9.0.4 电气设备操作应符合电气安全操作规程的相关要求。

9.0.5 所有机械设施的转动和运动部位应设有防护罩等保护

设施。

9.0.6 吊装作业应符合吊装作业安全操作规程的相关要求。弯

管时，在管子移动范围内应设防护警示标志。

9.0.7 夜间施工时作业区域应照明充足。

9.0.8 施工过程中的噪声和污染应符合生产所在地的环保要求。
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附录 A 角度测量仪的使用方法

A.0.1 首先进行角度测量仪的校准：将角度测量仪放置到水平

基准上进行校准，将测量游臂指到 0 （图 A.0.1），然后调整旋

钮，使水泡居于刻度线中间。

测量游臂 旋钮 水泡

图 A.0.1 机械式角度测量仪

A.0.2 将角度测量仪底座和钢管端部放置测量仪的校准点位置

清理干净。

A.0.3 将角度测量仪分别放置于钢管两端的校准点（6 点或 12

点），确保角度测量仪在钢管两端的放置方向相同，距离管口端

部500mm，与钢管的轴线平行。

A.0.4 每次弯曲结束后采用角度测量仪测量钢管的弯曲角度，
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角度测量仪每次都置于相同的位置，通过调整游臂使水泡居于

两刻度线之间，测量游臂位置指示的角度即所测量端钢管的角

度。分别测量钢管两端的角度，铜管两端的角度之和为钢管的

弯制角度。角度测量仪的放置位置如图 A.0.4 所示。

位置l 角度测量仪 钢管 位置2

圄 A.0.4 角度测量仪在铜管 12 点的放置位置
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附录 B 冷弯管制作记录表

表B 冷弯管制作记录表

制作单位 由率半径

弯管机型号 管道壁厚

弯管 防腐管 弯管角度 椭圆度
外观 操作手 检验员 检验结果 日期

编号 编号 （。） (%) 

制作单位： 监理单位：

制作单位质检员： 现场监理：

日期： 日期：
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附录 C 冷弯管质量检查记录表

表C 冷弯管质量检查记录表

委托单位 冷弯管编号

制作单位 制作日期

直径 壁厚

冷弯管规格 防腐等级 长度

弯曲半径 角度

序号 检查项目 偏差要求 检测数值 备注

外观质量

2 防腐层有无漏点

制作前
3 弯曲段椭圆度（%） < 2.0

制作后

端部直管段椭圆度 制作前
4 

(%) 
ζ0.8 

制作后

5 弯曲角度（。） 士 0.5 制作后

起波高度 h (mm) 
hζ3.0 

6 及波峰l可距f 制作后

(mm) 
f > 150h

制作单位： 监理单位：

制作单位质检员： 现场监理：

日期： 日期：
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标准用词说明

1 为了便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，非这样做不可的用词：

正面词采用“必须”，反面词采用“严禁”。

2）表示严格，在正常情况下均应这样做的用词：

正面词采用“应”，反面词采用“不应”或“不得”。

3）表示允许稍有选择，在条件许可时首先应这样做的

用词：

正面词采用“宜”，反面词采用“不宜”。

4）表示有选择，在一定条件下可以这样做的用词，采

用“可”。

2 本规范中指明应按其他有关标准、规范执行的写法为

“应符合……规定”或“应按……执行”。
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引用标准名录

《石油天然气工业管线输送系统用钢管》 GB厅 9711

《埋地钢质管道聚乙烯防腐层》 GB厅 23257

《油气长输管道工程施工及验收规范》 GB 50369 

《油气田集输管道施工规范》 GB 50819 

《钢质管道熔结环氧粉末外涂层技术规范》 SY.厅 0315
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中华人民共和国石油天然气行业标准

钢质管道冷弯管制作及验收规范

SY厅 4127-2018

条文说明



修订说明

《钢质管道J令弯管制作及验收规范》 SY厅 4127-2018，经

国家能源局 2018 年 10 月 29 日以第 12 号公告批准发布。

本规范是在《钢质管道冷弯管制作及验收规范》 SY，厅 4127

2014 的基础上修订而成。上一版的主编单位是中国石油天然气管

道局，主要起草人员是张英奎、张亚军、续理。本次修订的主要

内容是：

1 修改了“冷弯管”的定义。

2 修改了制作冷弯管的原料管要求。

3 修改了冷弯管制作的顺序。

4 增加了外径 711mm 及以上规格的螺旋焊缝以及外径

1422mm 冷弯管的技术参数。

5 增加了冷弯管露天堆放的时间要求。

6 修改了标识的具体内容。

7 增加了对安全与环境的要求。

8 增加了附录A “角度测量仪的使用方法”和附录 C “冷

弯管质量检查记录表”。

本规范修订过程中，编制组进行了广泛的调查研究，总结

了我国近几年管道建设中各种规格冷弯管制作的实践经验，同

时参考了国内相关行业的先进技术法规和技术标准。

为便于广大设计、施工、科研、学校等单位有关人员在使

用本规范时能正确理解和执行条文规定，本规范编制组按章、

节、条顺序编制了本规范的条文说明，对条文规定的目的、依

据以及在执行中需注意的有关事项进行了说明。但是，本条文

说明不具备与规范正文同等的法律效力，仅供使用者作为理解

和把握规范规定的参考。
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1 总则

1.0.1 本条说明了编制本规范的目的。由于钢质管道材质、规

格不同，冷弯管制作时往往出现不同工程项目有不同制作及验

收标准，主要体现在冷弯管的制作工艺和检验标准。

1.0.2 国外工程施工中对螺旋焊缝钢管制作冷弯管没有限制，

国内工程中外径 813mm 和 1016mm 的螺旋焊缝冷弯管也广泛

应用于工程中，外径 1219mm 螺旋焊缝钢管以及外径 1422mm

钢管制作冷弯管也经过多次试验，结果符合各项要求。本规范

在原有基础上，规范了外径 813mm 及以上螺旋焊缝以及外径

1422mm 铜质管道冷弯管制作及验收。

1.0.3 钢质管道冷弯管制作及验收除应符合本规范外，尚应符

合国家现行有关标准的规定。

23 



2 术语

2.0.1 本条与上一版规定相同。原料管是指制作冷弯管所用的

钢管，既可以是经过内外防腐工艺的防腐管，也可以是未经过

防腐保护的钢管。

2.0.2 本条在上一版的基础上对冷弯管重新进行了定义。冷弯
管是指在不加热的条件下，利用设备采取一定的技术手段把原

料管（直管）在预定的长度范围内弯制成施工现场所需角度的

钢管。

2.0.3 本条与上→版规定相同。步距是弯制冷弯管时原料管每

次进入弯管胎具中的尺寸。步距的长度应既能保证冷弯管弯曲

段的连续，又能保证弯曲段椭圆度误差在规定范围内。
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3 冷弯管制作准备

3.1 设备及人员要求

3.1.1 冷弯管机性能应满足冷弯管制作工艺要求，具有良好的

工作状态。工作压力、起升高度等数值显示应准确。

3.1.2 与上一版相比，对冷弯管机的配套设置进行了具体说明，

保证其满足工作要求。

3.1.3 由于检测冷弯管的量具和仪表检验检测方法不同，应按

照规定进行校验或检定，保证测量的准确性。

3.1.4 本条增加了对关键作业人员做出的相关要求，以保证设

备正确操作。

3.2 制作条件

3.2.1 ~ 3.2.3 本节从作业环境和配套机具方面做出了相关要

求，保证冷弯管制作的正常进行。为保证操作人员和设备安全

以及制作质量，在列举的几种情况下不应进行作业。
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4 原料管的检查验收与堆放

4.1 一般规定

4.1.1 修改了对原料管的要求，采用与管线施工相同的干线管

制作冷弯管是国外管道工程的惯例，采用与施工相同的干线管

加工冷弯管符合施工需要，满足施工要求。本条明确了外径

219.lmm ～ 1422mm 的冷弯管制作可采用的管材类型，并宜用

与管线施工相同的干线管进行加工。

4.1.2 ~ 4.1.4 与上一版规定相同。对原料管的材料证明文件与

外观检测进行了要求，防止不合格原料管在工程中使用。

4.2 原料管的堆放

4.2.1, 4.2.2 与上一版规定相同。防止不同防腐等级或不同壁

厚的原料管混用，保证原料管以及防腐层不受损坏。

4.2.3 增加了对裸管堆放层数的要求，与聚乙烯防腐管相

同。本条规定了管道施工中常用防腐管的堆放层数，本规范表

4.2.3一1 中 219.lmm 《 DN 《 813mm 的防腐管堆放层数参照

《埋地钢质管道聚乙烯防腐层》 GB厅 23257 中第 7.4 条的表 9 ; 

本规范表 4.2.3 2 中 219.lmm 《 DN 《 610mm 参照《钢质管道

单层熔结环氧粉末外涂层技术规范》 SY厅 0315 中第 9.3.3 条的

表 5。由于冷弯管现场人员进出以及吊装作业频繁，为保证施工

现场人员和设备安全，本条对 813mm < DN 《 1422mm 的聚乙

烯防腐管和 610mm < DN 《 1422mm 的 FBE 防腐管堆放层数

进行了规定。

4.2.4 增加了露天堆放时间的要求，避免原料管长时间露天堆

放影响防腐层质量。
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5 冷弯管制作

5.0.1 本规范表 5.0.1 在上一版的基础上增加了外径 71lmm ～

1422mm 螺旋埋弧焊管、外径 1422mm 直缝埋弧焊管以及其弯

制要求。该修订的增加内容是在系统的科研试验和工程应用基

础上进行的，其中在西部原油成晶油工程中，中国石油天然气

管道科学研究院有限公司开展了外径 813mm、钢级 X65 的螺旋

焊管制作冷弯管的试验评价，并在该工程中获得了成功的批量

应用。巴西石油公司开展了外径 711mm、钢级 X70 螺旋焊管制

作冷弯管的试验评价，并进行了工程应用。石油管工程技术研

究院和中国石油管道局工程有限公司第五工程公司开展了外径

1219mm、钢级 X70 螺旋焊管制作冷弯管的外观尺寸和力学性能

评价，评价结果均满足相关标准要求。中国石油天然气管道科

学研究院有限公司系统开展了外径 1219mm 和 1422mm、钢级

X80 螺旋焊管，以及外径 1422mm、钢级 X80 直缝焊管制作冷

弯管的工艺试验、质量性能评价、静水压爆破试验，优化确定

了冷弯工艺参数，制作出的冷弯管各项性能指标均满足工程要

求，其中外径 1422mm、钢级 X80 直缝焊管制作冷弯管成功应

用于中俄东线试验段工程中。

本规范表 5.0.1 中还增加了单管最大弯曲角度的要求，为冷

弯管设计角度的确定提供了依据。

5.0.2 本条规定的目的是防止废品的发生。在试弯时一般先用

小角度、壁厚较薄的原料管进行试弯，确定每个步距的最大弯

制角度，以此最终确定一根成品冷弯管的最大角度。工程实际

中，相同外径尺寸、不同壁厚、不同材质的冷弯管都需要进行

试弯。
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5.0.3 冷弯管委托单由委托单位向制作单位提供，冷弯管委托

单应包括冷弯管角度、所使用的原料管规格、材质、防腐材料、

防腐等级，以避免原料管混用以及冷弯管在现场安装发生错误。

5.0.4 冷弯管的直管段在现场安装时要与主管道相连，直缝埋弧

焊管外径 508rnm 及以上，螺旋缝埋弧焊管外径 323.9rnm 及以上

制作冷弯时需要放置胎芯，以保证管端和弯曲部分的椭圆度。

5.0.5 直缝埋弧焊管在弯制时焊缝应放在受力时变形最小的位

置，以减少管材弯曲时应力对焊缝的影响。

5.0.6 弯制前应对胎芯进行调整，以确保胎芯有足够的支撑力

与钢管内壁接触，以确保冷弯管椭圆度。

5.0.7 通过程序控制或提前对原料管均匀分段，保证原料管每

次进尺均匀，弯曲部分平顺连续。

5.0.8 冷弯管制作过程中的确定测量基准点，每次测量时均应

在基准点上进行，保证测量数据真实准确。

5.0.9 制作冷弯管时胎芯的受力位置应与胎具的施力位置相同，

修改了对胎芯位置的要求，在施工中结合实际进行操作，确保

咛弯管的椭圆度和波浪高度。

5.0.10 冷弯管制作过程中，如发现未弯制部分的钢管偏离预定

方向应及时调整，可采用线坠在冷弯管的一端做记号，发现两

次弯制后不在同一直线上，用专用转动工具进行调整，确保冷

弯管弯曲中心线在同一平面内。

5.0.11 步距的长度、每个步距的弯曲角度都直接影响着冷弯管

的质量。本条综合了历年管道施工中冷弯管的制作经验和测量

数据，制定了相应规格的直缝埋弧焊管和螺旋管每个步距的弯

制角度，以确保冷弯管制作质量。

5.0.12 本条为增加内容，对冷弯管角度测量仪的使用方法进行

说明，保证测量准确性。

5.0.13 本条规定的目的是为避免胎芯受力变形，影响使用。
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6 冷弯管质量检验

6.1 一般规定

6.1.1 本条与上一版规定相同，规定了冷弯管必须检测的项目。

6.1.2 本条增加了附录C。冷弯管制作完成后要填写冷弯管制

作记录表、冷弯管质量检查记录表，实现对每根冷弯管的过程

控制和资料的完整性，使每根冷弯管都具有可追溯性。

6.2 防腐层

6.2.1 本条与上一版规定相同，规定用目测法检查防腐层的项目。

6.2.2 ' 6.2.3 规定了防腐层的检测仪器，检测电压应根据防腐

层类型按国家相关标准选择，防腐层的漏点与损伤也根据防腐

层类型选择相应的修补方法。例如管道施工中常用的两种防腐

层材料为 3PE 和 FBE, 3PE 防腐层应按现行国家标准《埋地钢

质管道聚乙烯防腐层》 GB厅 23257 进行检测和修补； FBE 防腐

层应按现行行业标准《钢质管道单层熔结环氧粉末外涂层技术

规范》 SY厅 0315 进行检测和修补。

6.3 椭圆度

6.3.1 本条与上一版规定相同。冷弯管在现场与直管焊接，所

以椭圆度检测应分为直管段和弯曲段两部分。两端可以采用卡

尺进行测量；弯曲段测量时，外径 813mm 及以上规格的冷弯管

采用内径千分尺在内壁测量，外径 813mm 以下规格的冷弯管可

采用外卡钳测量外壁。

6.3.2 本条与上一版规定相同。冷弯管安装后要与主管线同时

进行测径、试压。本条规定的目的是保证冷弯管直管段的椭圆
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度与主线路直管一致，并使测径球顺利通过。

6.4 冷弯管角度

6.4.1 本条对角度测量仪的精度提出了要求，但随着管径的增

大以及每步距弯制角度的缩小，需根据弯制管径的不同选择测

量仪器，并需满足测量要求。

6.4.2 本条与上一版规定相同。较小的误差可以在现场安装过

程中进行调整；误差较大，则会给冷弯管安装带来困难，造成

管道应力集中。

6.5 起波高度和波峰间距

6.5.1,6.5.4 与上一版规定相同。本节是对冷弯管起波高度和波

峰间距检查工具以及检测方法的说明。起波高度和波峰间距的

大小直接影响管道焊接完成后的通球测径工作，应控制在规定

范围内，根据冷弯管外径选择内（外）壁的测量方法。
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7 标识

7.0.1 本条与上一版规定相同。用记号笔做标识写在防腐层上，

既不破坏防腐层，又能保留一段时间，方便查找。

7.0.2 禁止用锤印标识，避免对冷弯管管材造成损坏，影响管

材质量。

7.0.3 本条增加了部分标识内容。由于冷弯管制作采用了与工

程区域相同的干线管，为了准确区分和使用，标识内容增加了

安装位置信息。
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8 冷弯管的保管与运输

8.0.1 本条与上一版规定相同。要求制作完成的冷弯管管端安

装保护器，避免运输过程中管口损伤，影响焊接。

8.0.2 将冷弯管单层堆放单独做出了要求，以保证冷弯管处于

自然状态，不受外力影响。

8~0.3 为了有效保护防腐层，对露天堆放时间提出具体要求。

8.0.4' 8.0.5 装卸和运输过程中保护防腐层和管口具有重要意

义，能减少防腐层修补和管口修磨。采用专用吊具可以很好地

保护管口，而运输车辆安装托架和橡胶板则可以保护防腐层。
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9 安全与环境

9.0.1 ~ 9.0.8 为新增内容，对施工设备与作业环境的安全进行

了要求。冷弯管作业区，多工种交叉作业，运输车辆多次进出，

作业场地需要进行平整和硬化处理 z 冷弯管制作、管材装卸等

工作均需要吊车进行作业，为保证作业安全，在作业场地上方

不得有输电、通信线缆；对施工现场电气设备以及高压电缆的

接地等进行的要求，以防止触电事故发生 z 为防止机械设备伤

害事故发生，对设备的转动和运动部位设置防护措施 p 为保证

施工人员安全，对个人劳动保护以及夜间施工的照明提出了基

本要求。
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