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4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔

支座是用来支承容器及设备重量，并使其固定在某一位置

的压力容器附件。在某些场合还受到风载荷、地震载荷等

动载荷的作用。

一、支座一、支座

支座

耳式支座

支撑式支座

腿式支座

裙式支座

立式支座

鞍式支座

圈式支座

支腿支座

卧式支座

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔

1-垫板
2-筋板
3-支脚板

图4-39  耳式支座

（1）耳式支座（悬挂式支座）（1）耳式支座（悬挂式支座）

1. 立式容器支座1. 立式容器支座
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带垫板的耳式支座带垫板的耳式支座

过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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1. 立式容器支座1. 立式容器支座

（1）耳式支座（悬挂式支座）（1）耳式支座（悬挂式支座）

结构：由筋板和支脚板组成，广
泛用于反应釜及立式换热器等直
立设备上。

结构：由筋板和支脚板组成，广
泛用于反应釜及立式换热器等直
立设备上。

特点：简单、轻便，但对器壁会
产生较大的局部应力。因此，当
容器较大或器壁较薄时，应在支
座与器壁间加一垫板，垫板的材
料最好与筒体材料相同。
例如：不锈钢容器用碳素钢作支
座时，为防止器壁与支座在焊接
过程中合金元素的流失，应在支
座与器壁间加一不锈钢垫板。

特点：简单、轻便，但对器壁会
产生较大的局部应力。因此，当
容器较大或器壁较薄时，应在支
座与器壁间加一垫板，垫板的材
料最好与筒体材料相同。
例如：不锈钢容器用碳素钢作支
座时，为防止器壁与支座在焊接
过程中合金元素的流失，应在支
座与器壁间加一不锈钢垫板。

标准： JB/T4725
《耳式支座》，
它将耳式支座分为A
型（短臂）和B型
（长臂）两类，每类
又有带垫板和不带垫
板两种，不带垫板的
分别以AN和BN表
示。B型耳式支座有

较大的安装尺寸，当
容器外面包有保温
层，或者将容器直接
放置在楼板上时，宜
选用B型。

标准： JB/T4725
《耳式支座》，
它将耳式支座分为A
型（短臂）和B型
（长臂）两类，每类
又有带垫板和不带垫
板两种，不带垫板的
分别以AN和BN表
示。B型耳式支座有

较大的安装尺寸，当
容器外面包有保温
层，或者将容器直接
放置在楼板上时，宜
选用B型。

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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过程设备设计过程设备设计4.3.6 支座和检查孔

Dδ

A型B型

（2）支承式支座（2）支承式支座

图4-40   支承式支座
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带垫板的支承式支座带垫板的支承式支座

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计
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（2）支承式支座（2）支承式支座

结构：在容器封头底部
焊上数根支柱，直接支
承在基础地面上。

结构：在容器封头底部
焊上数根支柱，直接支
承在基础地面上。

应用：高度不大、安装位
置距基础面较近且具有凸
形封头的立式容器。

应用：高度不大、安装位
置距基础面较近且具有凸
形封头的立式容器。

特点：简单方便，但它
对容器封头会产生较大
的局部应力，因此当容
器较大或壳体较薄时，
必须在支座和封头间加
垫板，以改善壳体局部
受力情况。

特点：简单方便，但它
对容器封头会产生较大
的局部应力，因此当容
器较大或壳体较薄时，
必须在支座和封头间加
垫板，以改善壳体局部
受力情况。

标准： JB/T4724《支承式

座》。

它将支承式支座分为A型和B
型，A型支座由钢板焊制而成；
B型支座采用钢管作支柱。支座

与封头连接处是否加垫板，应
根据容器材料和容器与支座焊
接部位的强度及稳定性决定。

标准： JB/T4724《支承式

座》。

它将支承式支座分为A型和B
型，A型支座由钢板焊制而成；
B型支座采用钢管作支柱。支座

与封头连接处是否加垫板，应
根据容器材料和容器与支座焊
接部位的强度及稳定性决定。

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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（3）腿式支座（支腿）（3）腿式支座（支腿）

特点：结构简单、轻巧、
安装方便，在容器下面有
较大的操作维修空间。但
当容器上的管线直接与产
生脉动载荷的机器设备刚
性连接时，不宜选用腿式
支座。

特点：特点：结构简单、轻巧、
安装方便，在容器下面有
较大的操作维修空间。但
当容器上的管线直接与产
生脉动载荷的机器设备刚
性连接时，不宜选用腿式
支座。

选用：1）根据容器公称直
径DN和总质量选取相应的
支座号和支座数量，2）计

算支座承受的实际载荷，使
其不大于支座允许载荷。
除容器总质量外，实际载荷
还应综合考虑风载荷、地震
载荷和偏心载荷。

选用：选用：1）根据容器公称直
径DN和总质量选取相应的
支座号和支座数量，2）计

算支座承受的实际载荷，使
其不大于支座允许载荷。
除容器总质量外，实际载荷
还应综合考虑风载荷、地震
载荷和偏心载荷。

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔

图4-41  腿式支座
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4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔

标准：
JB/T4713《腿式支座》。
A型：角钢支柱，易与容器圆筒相

吻合、焊接安装较为容易；
B型：钢管支柱，所有方向上具有

相同截面系数、较高抗受压失稳能
力，又有带垫板与不带垫板。

标准：标准：
JB/T4713《腿式支座》。
AA型型：角钢支柱，易与容器圆筒相

吻合、焊接安装较为容易；
BB型型：钢管支柱，所有方向上具有

相同截面系数、较高抗受压失稳能
力，又有带垫板与不带垫板。

应用：多用于高度较小的
中小型立式容器中。

应用：应用：多用于高度较小的
中小型立式容器中。

与支承式支座的区

别：腿式支座是支承

在容器的圆柱体部

分，而支承式支座是

支承在容器的底封头

上。

与支承式支座的区

别：腿式支座是支承

在容器的圆柱体部

分，而支承式支座是

支承在容器的底封头

上。

过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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（4）裙式支座（4）裙式支座

应用：高大的立式容器，
特别是塔器。

应用：高大的立式容器，
特别是塔器。

形式：圆筒形裙座和圆锥
形裙座。第7章详细介绍。

形式：圆筒形裙座和圆锥
形裙座。第7章详细介绍。

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计

裙座的结构
1—塔体; 2—保温支承圈; 3—无保温时排气孔;
4—裙座筒体; 5—人孔 ; 6—螺栓座; 7—基础环; 
8—有保温时排气孔; 9—引出管通道; 10—排液孔
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裙座结构裙座结构

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计



15

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计

裙座结构裙座结构
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2．卧式容器支座2．卧式容器支座

形式：鞍座、圈座及支腿三种形式：鞍座、圈座及支腿三种

其它：
圈座：用于大直径薄壁容器和

真空容器，增加局部刚
度。

支腿：重量较轻的小型容器。
详见第5章。

其它：
圈座：用于大直径薄壁容器和

真空容器，增加局部刚
度。

支腿：重量较轻的小型容器。
详见第5章。

应用：
常见的大型卧式储罐、
换热器等多采用鞍座。
是应用最为广泛的
一种卧式容器支座。

应用：
常见的大型卧式储罐、
换热器等多采用鞍座。
是应用最为广泛的
一种卧式容器支座。

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计

封头 筒体
支座

（鞍座）

鞍式支座

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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鞍式支座

过程设备设计过程设备设计4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔 过程设备设计过程设备设计

鞍式支座
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圈座圈座

圈座

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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二、检查孔二、检查孔

目的 检查容器在使用过程中是否有裂纹、变形、腐蚀等

缺陷产生。

包括 人孔、手孔等，其位置应便于观察或清理容器内部。

规定 检查孔最少数量与最小尺寸应符合有关规范的要求。

不必开设检查孔：（符合下列条件之一）

筒体内径小于等于300mm的压力容器；

容器上设有可拆卸的封头、盖板或其它能够开关的

盖子，其封头、盖板或盖子的尺寸不小于所规定检

查孔的尺寸；

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔
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换热器。

无腐蚀或轻微腐蚀，无需做内部检查和清理的压力容器；

制冷装置用压力容器；

应在设计时采取相关措施，如对

所有对接焊缝进行100%的射线或超声

检测；在设计图样上注明计算厚度，

且在压力容器在用期间或检验时重点

进行测厚检查；相应缩短检验周期。

应在设计时采取相关措施，如对

所有对接焊缝进行100%的射线或超声

检测；在设计图样上注明计算厚度，

且在压力容器在用期间或检验时重点

进行测厚检查；相应缩短检验周期。

不能开设检查孔时：不能开设检查孔时：

4.3.6 4.3.6 支座和检查孔支座和检查孔


