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浅谈夹套管焊接施工技术

中国石油天然气第七建设公司 (山东胶州266300) 刘锋李晓松高栋

【摘要l夹套管是采用内外管形式，通过外管中

的热媒加热内管中工艺介质的一种特殊工艺管线。夹套

管施工工艺条件复杂，焊接质量的好坏直接影响工艺设

备的正常运行。本文对夹套管的焊接施工进行了详细的

介绍。

1．概述

夹套管一般是用来加热或维持流体温度的特殊管

道，它的结构是内管走工艺介质，外管套在内管上，内

外管之|'日J有一定的空间，用来走提供热量的流体。通过

外管中的热媒加热内管中工艺介质的一种特殊工艺管

线。石化装置中，如果工艺介质要求各点受热均匀，温

度控制严格，采用蒸汽伴管伴热不能满足工艺介质的保

温要求时，广泛地采用了夹套伴热的形式。夹套管主要

应用在尿素工程，煤液化和硫碘回收等装置中。

夹套管施工工艺条件复杂，焊接质量的好坏直接

影响工艺设备的正常运行。本文详细论述了夹套管焊接

施工技术。

2．夹套管的组成

夹套管是采用内外管形式，主要由内管、外管及

附件组成。形式见图l。 ．

图1夹套管制作方法示意图

3．夹套管的焊接施工

(1)施』=准备开工前，施工人员应认真识读设

计图样和技术说明文件，以管道流程图为依据，认真核

对管道平面图，管段图，绘制夹套管线单线图。

施工人员结合装置现场实际情况和施工条件情

况，对各部件尺寸、选用材料和配件认真校核，按照单

线图和现场安装条件确定夹套管预制范围，管线分段时

应优先考虑在自然断开处断开(如法兰联接处)，以焊缝

少，方便检查、安装可行为原则，合理安排组对程序，

使安装焊缝减少到最低限度。

(2)切割下料管子选料后先清理管内杂质，并

确定内、外管几何尺寸。

管子切割宜采用机械方法，如用手工火焰切割

时，其断面必须用砂轮打磨平整、光滑，以保证焊I：1的

质量。管子切口端面垂直度偏差值控制在标准要求范围

内。

管子切割后应采用色笔标识等方法移植材质标

记，防止不问材质管子混用。

(3)坡口加工管子的坡口加工，不宜用手工火

焰切割，坡口优先采用坡口机加工等机械方法加工。小

于DN80的管道可采用无齿锯下料，坡IZl加工采用磨光

机进行。

管子坡口加工后应进行外观检查，坡口表面不得

有裂纹、分层等缺陷。

(4)定位板制作为保证内、外管的夹套间隙，

满足工艺要求，夹套管内管外壁上焊接同材质的定位

板。

定位板安装以不影响环隙介质的流动和管子的热

位移为宜。水平配管时其中两块定位板对地面夹角保持
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定位妊安装示意见嘲2、l目3。
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定位扳按璇计要求制作．应控制定位板々外符内

避间隙^≥l 5ram。

必耩符定似饭‘j山外莲接处的角焊垃采用小电

麓小^砼．性焊建的埠接t艺．阱止熔穿内管啭。

f 5)外符顾制内箭顾制后芷m盘组时焊接前应

"蛤外管的颓制外管艇制乜括F抖．墟¨加‘州性

陵甜设等。

调档艘留设畦根据内管样缝位置 外箭管什长

鹰内符焊缱一4揣盘性等求确定．应舟舜确定以方垭安

装． 般留璇长崖为郢～]OOmm。

外管制作完成聒根据内管安装顺序．枉内管正式

维肘衅接前舞^。

(6I内管组对内管目I对阿将坡¨击面膛坡n

边缘20ram范目的油撑锈蚀己刺并时焊拄fI’f的物

质清理1。净。

管F或管件的时怯共时n庸做到内蛙^。F。内

壁错边吐篮求小成越过管啭J，度的】0％．Ⅱ<l mm。

凯对J。^吲Jim焊接同管}∞焊J进行．点圊焊

JH的焊”。，正式焊缝所川的焊链相11点m捍I：岂条件

’im武焊接I．艺条件柏问g颁群透。点矾悍如fI裂纹

等缺陷，应肚时处n。

(7)内管焊接为T保证I～管的iA请鹰，I～替对接接

*的焊接优先秉腑钳X蛘打嵌、埠条lb噩焊盖面的焊接

盯“：。小铸铡内管采用氯正焊{r底时，苷内疙氩踞护．

洼1i承插接头等角悍缝rf直接采用焊条IU讴烊焊接，

至少焊西B成Ⅳ。

样条的保管焊条的烘干和发放Ⅲ收m々^仉

＆。焊条按焊条说明#烘下。现场脆[的焊条±{蜞焙后

仔放排保温侍内随用触舡。

现场焊接环境端足标准脱范垂求．需有防№

南4f的安全防护措施。

w，。mm¨-．-- 垫皇苎苎!

f式焊接前B矮检盎定性埠焊缝，确认无裂纹等

缺陷时矗一f掩蛘。Ⅱ‘代焊接时起焊点在两定位样缝2

叫。

严禁往坡n以外们母柑袭而弓j氮翱试赣电魂．地

线5焊件鬟楫-d靠连接。

注意引弧和收正胍量，弧垸要填满多B悍的接

头要错Ⅱ蚌洼意展问f≈理。

施埠过程中席噩善保护沾!韶封面母材和临近

设备．管道需有防飞敲浦污的措施．如肯沾污应厦时处

理。

管道焊接严禁管内形成穿童M。

钨极钮弧焊时果用小电涟、短五悍．强持适’

的埠接速度．控制瑞池溢鹰十蛳±高，进}F焊条电氟样

盖面时采flJ小电德砸讴操作。

(8l内管检验根据焊缝级别玺求． 殷内许焊

缝表mi戊七裂缝气孔妊溘飞溅咬选幢山帑等缺

m。外符捡验台倍的始瞳厦时按单线嘲编号做好杯bm

焊接记录。

角焊缝和斌。÷焊缝埘需进行特色试验．音格后』

能进行i：-步I作。

外税捡壹舟格衍拄规定避打射线橙在，各种杜盘

吐程中发理的缺陷应Ⅱ时垣恬．重新样挂．捡查蕾台倍

为Jl。经传奇各协的币锛锕烨魁Ⅱ其热影响匣，应用醢

冼．钝化舟(戒渡烬早进fi艘洗钝化处Ⅱ。

央龚管内许的强度与严密性磕崆．秉用髓腹试

验，用诸m水进行。

(9)外符的#I时庄外管JE武组肘焊接前应认真

采用钢蜒_0锋方法对内符外蚺和外管内聃进行浦m。清

理完毕后进打”符的自i对。外管组对虬出4。

∞4外臂m对

参渺：⋯——掣糕蒜端煎
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(10)外管焊接为确懈史岔管管内的ta T 0鹰，

止套管佯接秉川盈电联样IGTAW+SMAW)的A洼。

外管辟接的崆《柬㈨～管焊接．

戈舞管外昔R管件定忙焊接M席 兜纵蛙后耳

缝，光焊收鼎量大的岸缝．后埠收缩最小的焊缝。戈壁

内外管的焊缝小允许在|_=|戡缸h o颁槲’L错*。

内外管畦接处的如悍缝，采II川、In涟小直柽

快焊速的焊接『三，防止熔穿内管母。

焊管焊拄完成后按标准引m1要求世行枯删，

《I¨现场安然虫窭椅席先千社匠有关的岬}％管

的安装。央塞管安装前．耐靠系统 再区段需用的树

『】倥表M件等按设L}图样n段编譬，玑真核对寅物和

施T也录虻陧日f后，方t安装就fl和封闭连接。妾囊管

安装垃程中应Ⅱ时封闭敞Ⅱ的管道和接管*孔。

水下管段外管削切的纵向样缝戊置干B检传的

目啦。

央套安装1．序甚奉结束，雠揣T。怍"蛄『*，进行

联绪管童装。水平火垂管曲联络管尘鞋血7}二意输送H

态介质lt高进低出；输送液志舟m麻怔进插出。管

路应排破城畅，防tt：秘液．避免堵摩管瞎。联络管直装

焊接址周5。

麦套管安装完毕府把管线编号i在管段的hi)I硅

目5睚镕*i#4＆

位fi,h姒利r11,他的^a台管a厦试验等4项T作。

《I 2)讣管的试验外管$I作完成，现场安装』二进

行％度畎特和P裔性城验。％度试啦和P崭性试黔的试

验K^符☆标准和吐“婴求。

外管试《叶，内管成ld叶保持一定压力，以确保

』～管十受拭。

4结语

失垂骨施『■’艺艇泉，施T№R置求高。施I^

Rg矧结台甚置现场史％自1吨』条件，舯管线鲁部“R

J 选州材料和^t件叭真段艟，控目单线图和现场安装

条件确定夹套管悍接颅制范目 管线"聘时啦“蛘缝

少、矗便检矗．安麓"fit为原则，舟口安排和施r焊接

程序ff．itr丧舞管的施L质硅。删 120 Jll0102}

(上接第1j丽)

品*发$4过试牲检测能山。褒通过潦化艘蛘和体

IBn[N新，幢帝业囊m成为技术刮新的十体研究"发的

}体Ⅻ{}拄成*目川的上体 特动市场导目和F毕研相

结合的技术创新Ti动蓬勃开城。

(2)加槐完善产口杯准体系。加快制L J装备产B

技术标挫，提高杯准水平，性进新技求新T艺新＆

备新计料的推广啦币淘汰落后-“r‰。跟踩幽际先进

技术发展趋势注重b国际标准接轨祝饭参与捌I*标

准制(皓)lrI怍、伲进n丰创新P％世^目际市场。

许将适台鞋因目情的国《标准转化为目山标准的同时，

视极棼与罔％标准的制修订I．作+加*封目K标准草案

的研究和}nlllI，政变n往被动秉杯的局画片充"利用

获}}的国％杯准草案．往各十起草阶蹬“真进行目}究

提m旺映我国目情和利益的提翥，自国％标准的转化羹

定g日。

黑裂糕捌4一争善肛⋯

(3)自Ⅱ强焊接装备专f】技术^才{Ⅱ管≈^d的n

优建吐。《"笸抨垒叫高等院艟科日f院所职·【k教育

揶]的拄术强人才优势，鼓励企业开城职业挂术培训，

重点培养批一^崇腑的打、№技术研究应川和管理^

_。

f 4)定”发挥行-Ik摊金作用。报据“{前政府转变

mz能企业转换经营机自《的婴求，克"发挥并Izl'q行

扎m会＆相业T}害】升怍的怍用．使打№协盘典IJ一成为政

忤‘I台n2间的坼*纽带和参堞助手。行Ⅱm安婴机投

饰助建设}r政t管部门升艟行№调矗研究${定发厩规

划，引导企4k增*嗵量意m地t健卡质昼倮lf体系．

制定非’沼铲会“单f##订行业n雄＆约．j‰督茸执行

情况推』『新技术新璇备籼H筮血用新I岂新r

0^；税搬为政日f和证业提供信息服务摊调行，【k内郫的

千聃．树t什Jk的良女r形象维护行-lp的台洼枉＆。
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