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1. 绝热支撑预焊件设置原则

1.1 立式设备高度 H≥3000mm 时，设置绝热层支承件。

支承件安装间距保温为 2～3 米，保冷间距 3～4 米。立式设备自下向上设置，尽

量布置均匀。

1.2 卧式设备直径 D≥2000mm 时，设置绝热层支承件。

支承件在设备二侧水平中心线上下 150范围内，水平对称敷设。封头处不设置。

1.3 支承件采用角钢或扁钢制作，角钢或扁钢宽度应小于保温层厚度 10～20mm。

1.4 支承件的位置应避开设备上附件，也可利用设备上已有的加强圈作为支承件。

1.5 保温钩钉设置见附图，对于不可焊设备若现场焊钩钉，按不可焊设备钩钉布置方法布置

（该图纸在防腐保温入库时提供），若在设备制造厂焊后处理前直接焊制钩钉，则按可焊设备钩钉

布置方法布置（参见设备钩钉布置图纸中可焊设备钩钉布置）

2. 支承圈宽度参考表

表 2.1 保温厚度及支承件宽度

操作温度，℃ 保温厚度，mm 支承件宽度，mm

0~100 80 60

101～150 100 80

151～200 120 100

201~250 140 120

251~299 150 130

操作温度≤299℃，采用高温玻璃棉缝毯保温



表 2.2 保冷厚度及支承件宽度

操作温度，℃ 保温厚度，mm 支承件宽度，mm

20~0 70 50

0～-20 80 60

-20～-40 100 80

-40~-60 120 100

-60~-80 140 120

-80~-100 160 140

-100~-120 180 160

-120~-140 200 180

-140~-150 200 180

-150~-160 210 190

-160~-170 220 200

保冷采用聚异氰脲酸酯 PIR

备注：

1.上表所示绝热厚度为设备直径大于 DN1000 对应绝热厚度，当设备直径≤DN1000,按照绝热统一规

定根据设备直径，设备最高操作温度，选择绝热厚度，支撑件宽度=绝热厚度-20mm。

2.如果设备本身有补强圈，且补强圈宽度大于保温（保冷）层厚度，需通知管材专业，商议解决方

案。
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