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BS 6990：1989                                           

前 言 
 

本英国标准实践规章在焊接标准委员会的指导下筹备，建立在已经撤销的发展文件

DD39 的更新草案基础上，反应了在含有过程流体或这类过程流体的残留物的钢质管道和管

道工程商进行焊接的最新知识。规定了在要求有附件对系统进行分解或排污不不要或不现实

的情形下进行的焊接操作。 

本方法的附件有时，但是不正确地，对“热攻丝”进行术语解释。在进行具有这类属性的

工作前，请参考目前的法律和遵照本守则的详细要求。 

由于在 1974 年的 DD39 的筹备中由于北海岸上和远海发展中获得了丰富的经验。对于

在制炼厂中获得的知识，产生了同时包括范围的统一守则。尽管可以预见在未来会有新发展

和改良，尤其是与远海开发相关的，但是本守则中的方法和建议被视为反应了到目前为止实

际使用的知识和充足经验以获得它们的优点。 

已进行过广泛更新，尤其是包括了材料、焊接技术和无损检测中的技术修改的每一方

面。 

本守则的主要目的是为焊接、试验和验收标准提供一般要求。由于设计、材料选择和

构造法并未包括在本守则内，因此应参考相应标准，如 CP 2010：第 2 部分、BS 4515、BS 2633、

BS 4677 和 BS 8010：第 1 部分。 

为确保工艺和焊接遵照本守则的要求，对于进行这项专业工作的承包商或机构应拥有

和利用合适的质量控制系统，如推荐的 BS EN ISO 9000。 

由于可运输的管道和管道工程及产品和附件的范围较宽，一般指南中给定了某些方面。

特定细节将在对当前条件进行研究后由合同当事人间进行协商。 

此处规定的技术和设备要求有广泛的设备和专业人员，在没有这样的专业设备和人员

的情况下不能尝试进行这样的操作。 

在本守则中，词语‘缺陷’或‘瑕疵’的使用或其他包含有‘缺陷’或‘瑕疵’的短语并不真正暗

指有缺陷状态或焊接缺乏完整性，因为众所周知，所有焊缝都包含一定的用人造品，缺陷，

缺陷或不连续性描述的特征。验收时基于对不同类型、规格、形状和位置的这些异常现象的

现场技术分析和在特定服务环境中整个焊缝的适合性。 

管子尺寸。除非另有规定，否则，为了达到本守则的目的，应采用外径的公称值和管

子厚度。 

在本守则的草案中已经假设由有资质和经验的人来执行它的条款。 

符合应该标准并不是其本身授予豁免权的法律义务。（见第 4 条）。 
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页的摘要 

下表标注了每页上的问题。问题 1 表示该页已在第一次修订时进行过介绍。后面的问题

编号表示该页发生过更改。在代替页上的垂直的侧面表示最近进行的更改（修订、增加、删

除）。 

页数 问题 页数 问题 

封面 2 9 2 

内页封面 2 10 原始的 

a 1 11 原始的 

b 空白 12 2 

1 原始的 13 原始的 

2 2 14 原始的 

3 原始的 15 原始的 

4 2 16 原始的 

5 原始的 17 原始的 

6 2 18 2 

7 2 内页封底 2 

8 原始的 封底 2 
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在含有过程流体或残留物的钢管上进行焊接的实践规章 

 

第 1 章  概述 

1. 范围 

本守则包括了有关和涉及在铁素体钢和奥氏体不锈钢焊盘或在含有或已经含有过程流

体的至少为 5mm 厚的近海管道和制炼厂管道工程上进行的电弧焊接操作。本守则给定了在

所有这些操作前、操作过程中和操作后的详细工艺要求。 

注 1：在本守则中未规定在厚度低于 5mm 的管子上进行的焊接操作，尽管可以进行此类操作。 

本守则包括了通过下列方法或方法的组合进行的手动、半自动和机械电弧焊接： 

（a）手动金属电弧焊接； 

（b）MIG/MAG 焊接； 

（c）TIG 焊接； 

（d）药芯焊丝电弧焊； 

（e）非屏蔽焊接。 

应完全记录并遵照第 3 节中的条款。 

需要进行焊接后热处理以保障充分的焊接质量的焊接操作不在本守则的适用范围内。 

本守则不适用于已经完全隔离和排污或已退役的管道或管道工程。这些操作在其他标准

中进行规定，如 BS 2622、BS 4677 和 BS 4515。 

本守则与含有过程流体或其残留物的管道或管道工程无关，这些流体在热应用下会变得

爆炸性不稳定，或是会影响管子材料使其容易燃烧、产生应力腐蚀裂纹或变脆。 

注 2：在本守则中提到的出版物的标题见后封面内。 

 

2. 定义 

    为了达到本守则的目的，使用了 BS 499 中给定的定义：第 1 部分和下列内容。 

注：用星号（*）标记的术语摘自 BS 499 中的第部分。 

2.1 雇主。管道或管道工程的拥有人。 

注：雇主可通过顾问、检验员或其他授权的代表进行行动。 

2.2 承包人。执行合同的公司和参与本守则规定的工作的转包商。 

2.3 检验员。确保材料和结构满足本守则要求的主体、协会或雇员。 
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