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改进施工工艺

提高管道施工技术水平

四川天然气储量丰富
,

七五期间
,

天 然

气产量将大幅度增长
,

旧的输气管网已不能

适应
,

我们面 临着一个艰 巨的地面产能建设

及管道施工任务
,

预计从 1 9 5 5 ~ 19 8 7年
,

实

物工程量将相 当过去十年的总和
,

如何高水

平地完成管道施工任务
,

是一个值得研究的

课题
。

根据四川二十多年的管道施工经验
,

高水平管道施工应符合如下要求
:

工期短
,

各项工程统筹规划
,

按计划同步建成 ; 质量

好
,

向A P I标 准 靠 拢
,
成本低

,

经济效益

好 ; 有一套科学的施工管理办法及先进的施

工技术措施 , 资料齐全
,

符合国家全优工程

验收标 准 , 各项可比性技术经济指标在国内

处领先地位
。

下面就如何提高管道施工技术

水平谈几点看法
。

四川天然气管道施工技术特点

四川管道施工有四个特点
:

1
.

弯头多
、

焊缝多
、

安装工作量大
、

难

度大
。

四川盆地地形起伏
,

山丘
、

水田
、

沟坎

互相连接替换
,

相对高差有的达几十米或几

百米
。

埋 设在地下的天然气管道 随 地 形 起

伏
,

据统计
,

每公里管线最少也要起伏 50 次

左右
,

因而每公里管线有50 处弯头
,

最少有

1 50 ~ 1 80 道焊缝
,

同平原管道相 比
,

每公里

要多焊的一 80 道焊缝
。

弯多
、

焊缝多
,

大大

增加了安装工作量及安装难度
。

2
.

机械化施工难度大
。

白 克 仁
(四力l油气田建设工程公司)

四川山丘
、

水 田多
,

敷设管线要逢山过

山
,

逢水过水
,

一公里管道有时要穿过好几

处水田
、

山丘
。

大部分国产的管道施工机械
,

不能满足既能爬山又能过水 田
,

体 轻
、

马

力大
、

比压小的要求
,

就连 日本的吊管机
、

美国的四弧焊机
,

也很难用上
。

3
.

施工期短
。

为了不误大春稻子的栽种及收割
,

四川

每年最多只有六个月的管道施工期
,

管沟最

早在九月上旬开挖
,

管沟及沟边施工道路形

成后才能开始布管
、

焊接
,

三月底前焊接结

束
,

留少量时间给管沟回填土
。

因此安装工

时利用率最多只能达到 4 8 %
。

4
.

阴雨天多
,

湿度大
,

对施 工 质 t 不

利
。

四川的天然气管道大部分是高中压地下

埋设管道
,

对管道焊接
、

防腐层有严格要

求
,

而管道施工季节正好在阴雨天
,

对施工

十分不利
。

如何提高管道施工技术水平

根据以上特点及过去管道施工的经验教

训
,

宜分两步进行
。

第一步
,

根据现行管道

施工工艺
,

以管道预 制化为基础
,

改进预制

场及现场管道安装施工工艺
,

提高机械化施

工水平
,

实现部分工序机械化
; 第二 步

,

引

进一定规模的全套管道施工机械
,

甩掉管道

预市}j施工工艺
,

接近 目前国外大流水 安装作

业
,

实现比较全面的管道机械化施工
。
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一
、

实现部分工 序 的机械化

施工

认管道设计定线时要考虑机械化施工

设计定线时
,

一定要考虑容许管道施工

机械能 );专管道旁边通过的施工道路问题
。

大

口径管子重量大
。

运输困难
,

管沟土石方工

程量大
,

施工团难
,

因此进行机械化施工的

必要性更大
,

根据管道旅工机械 的 爬 坡 能

力
,

在大 口径管道平面定线时
,

除个别小坎

外
,

管道所经地形的纵向
、

横向坡度
,

一般

要求不超过 16 度
,

个别作经过不可的大坡度

地段
,

施工中采取其他措施解决
。

为兼顾安

全和施工方便
,

管道既不傍公路
,

又不远离

公路
,

管道同公路平行距离取 1 50 ~ 30 。米为

宜
。

从施工角度来看
,

旱地施工优点多
,

水

田施工难度大
,

在管道同等长度的情况下
,

以选择较多的早地走向为宜
。

2
.

改进管道预制工艺
,

提高预制场的机

械化施工水平

目前 使川 叭苛道倾制
_ t

一

艺是六十年代建

成的
,

其 )
一

艺过程是
:

索道及单轨吊搬运
、

手工氧乙快切割及电弧焊接
、

机械除锈
、

沥

青涂层防 .
、

编号拉运出厂
‘ 。

这科
,

预制工艺

的优点是
:

设备简单
,

预制化 程 度 高
,

就

整个管道施工来说
,

防腐层预制 化 程 度 达

90 %
,

焊接达 3 c写
,

下料达 10 。%
,

大大减轻

了沟边的防腐
、

焊接
、

下料工作量 , 管道预

制有较好的施工条件
,

施工质量 有 一 定 保

证 , 拿出施工测 量成果之后
,

即 可 一 边 挖

沟
,

一边预制
,

两者同步进行
,

争取了施工

工期
。

它有五点不 足
:
装备落后

,

大部分工

序是手工操作
,

耗工多
,

效率低
;
防腐工艺

单一
,

不论大小管线全部采用沥 青外 壁 防

腐 , 定点预制
,

较远气田运距远
、

运费高
,

有的已超过概算运 费的七倍
;
高温操作

,

施

工条件差
; 小川决价道预制手续繁琐

。

改进管道预制工艺应采取下列措施
:

(] ) 增加管道预制专用设 备 配 备

抓管机
、

龙门吊车
、

电动平板车
、

自动及半

自动气体保护焊
、

自动埋弧焊
、

中频或高频

弯管机
、

除锈底漆机
、

缠绕机
、

挤塑机
、

周

向 X 光机等国家标准设各
,

并在此基础上解

决校圆
、

对 口
、

切割等工艺装备的配套
,

为

工艺改革打下基础
。

(2 ) 改进弯头成型工艺 一般 每 公

里管道需要90 度弯头 10 个
,

在管道预制下料

中每个预制弯头还要切割成 5 ~ 6个不同度数

的弯头焊到直管上
。

直径大于27 3毫 米的弯

头是用两片扇形钢板在一定的胎模上压成焊

拢
,

这种工艺有三个缺点
: 钢板利用率低

,

边角剩余量达 53 % , 焊接工作 量 大
,

变 形

大
,

不易校圆
,

不 易保证对口 质 量 , 造 价

高
,

这是一个急需改进的工艺
。

根据当前管

道预制化
“
对号入座

” 的安装工艺
,

在几种

弯头成型工艺中
,

比较理想的是中频或高频

弯管工艺
,

这种工艺的优点是弯头质量好
,

背面不减薄
,

椭圆度很小
,

弯头半径可根据

需要有一定的调整范围
,

减少了 焊 接 工 作

量
,

提高了机械化施工程度
,

有一定的经济

效益
。

对于 15 9 毫米以下的小 口径管
,

可采

取冷弯工艺
。

在中频弯管工艺及小管冷弯工

艺未解决前
, 2 7 3一 42 6毫米的管道弯头应采

取无缝钢管模压 (加心棒) 成型 的 过 渡 办

法 , 5 00 一 7 00 毫米的管道弯头可采取先用卷

板机将钢板卷成筒体
,

自动埋弧焊接
,

然后

再采用模压 (加心棒 ) 成型
。

(3 ) 搞好切割及焊接 过去管道预

制中的管道坡 口加工焊接
,

基本上是采用氧

乙炔切割及手工焊接
,

坡口表面粗糙
,

切割

之后还需砂轮打磨
,

因此耗工多
,

进度慢
,

没有充分发挥工厂预制化的作用
。

预制厂是

固定的作业场所
,

切割
、

焊接完全有条件实

现机械化
,

譬如
,

将手动齿轮传动装置同切

割器联为一体
,

固定在管子上
,

转动
一

切割器
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就可切出一定精度的符合焊接要求的坡 口
,

或者利用磁性轮切割器
、

动力切削头
、

大头

车床等简单切削设备
,

都可完成管 口的端面

加工
。

管 口的焊接也完全有条件推行内对口

器对口
、

手工 电弧焊打底
、

自动焊填充盖面

的焊接工艺及 X 射线检查
,

也可推行 自动
、

半 自动气体保护焊打底
、

自动埋弧焊填充及

盖面
,

这些工艺都是成熟的
,

焊接工效提高

5 ~ 7倍
,

同时焊缝质量也大为提高
。

(4) 改善防腐层预制 四川 地 下管

道全部采用沥青涂料防腐
,

这种涂料的优点

是材料来源容易
,

成本较低
,

使用寿命达20

年左右
; 其诀点是吸水性大 (达 12

.

6 % )
,

绝缘性能下降速度快
,

抗细菌能力差
,

热状

态施工烟气污染环境
,

操作条件差
。

为了提

高防腐层质量
,

延长管道使用寿命
,

应积极

推行高分子新材料
、

新工艺
。

根据需要
,

除

现有的沥青防腐层作业线之外
,

应增加三条

新型防腐层作业线
,

即小 口径管 道 黄 夹 克

(包按聚胺脂) 涂层作业线
、

大 口径管道聚

乙烯粘胶带涂层作业线
、

卤水管道内防腐层

作业线
,

对远离预制场的大 口径管道
,

为了

减少预制管道运费
,

还应搞一套活动的预制

作业线
。

在涂层更新换代的过程中
,

仍应花

少量投资改进沥青施工条件
,

譬如可将敞口

的单独釜加热方式
,

改为密闭的远红外线加

热或者过热蒸汽加热
; 其次应订购软化点

、

针 入度
、

延伸率三项指标均符合要求的专用

沥青
,

以免去繁琐的调配工序
。

3
.

搞好施工测量

施工测量是管道施工的重要工序
,

根据

四 川地形特点
,

管道施工测量只考虑管道埋

深的要求是不够的
,

必需注意以下三个问

题
:

(1 ) 调整好弯头数量同土方数 量 的关

系 在地下管道的安装中
,

弯 头 越 少 越

好
,

如果盲目不 加比较
,

把管道测成为完全

随地形起伏而起伏
,

虽然理深合格
,

土方量

减少
,

却大大增加弯头制造费用及管道焊接

费用
。

无论从经济上看或从技术上看
,

多加

弯头是弊多利少
,

特别是在土方地带
,

适当

增加管沟土方数量
,

减少弯头数量
,

经济上

是合算的
。

(2 ) 弯头之间的距离问题 在施工测

量时
,

弯头的位置是根据地形起伏而定
,

但

弯头之间的位置是可适当移动的
。

弯头之间

的距离应以单根管子的长度为模数 (螺旋缝

管单根长度为9一 n 米
,

无缝管为 6 ~ 8米 )
,

否则要增加许多不必要的切割及 焊 接 工 作

量
。

(3 ) 弯头度数的系列化问题 四川管

道弯头度数的规格很多
,

几乎每种度数的弯

头都有
,

测量中可以将其合并
,

譬如
,

可以

通过调整埋深和弯头之间的距离
,

使弯头度

数系列化
,

每 2度或3度一个等级
,

这样就可

以简化弯头下料工作
,

提高工 作 效 率
。

当

然
,

以上要求势必增加施工测量人员的工作

量
,

但有利于后面的工序
,

提高总的经济效

益
。

4
.

改进现场管道安装施工工艺
,

提高现

场管道机械化施工水平

四 川管道施工机械化难度较大
,

但把现

有少量的管道施工机械适当集中在某一
_

L程

队
,

把耗用人工较多
,

劳动强度大的工序先

搞小规模的机械化施工是有条件的
。

(1) 管沟开挖机械化施工 四 川水田

多
,

又不连片
,

适合于水田施工的机械设备

尚未得到解决
,

加之四 川农业人口多
,

人工

挖沟的劳动力容易解决
,

因此管沟土石方工

程一直由人工开挖
,

并放松了管沟土石方机

械化施工的研究
。

从今后形势来看
,

管道施

工任务不会减少
,

一个管道专业安装单位
,

只考虑管道安装机械化
,

不考虑管沟开挖机

械化是很难保证完成任务的
。

因为随着农村

经济的发展
,

挖沟费用逐年提 高
,

目 前 同

1 9 7 9年相比
,

挖沟费用已提高 1 0 % ,
而且组
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织农民挖沟
,

施工进度不容 易安排
,

占用较

多的施工期
,

管道安装之后又往往不能及时

组织农民回填
,

使管子长时间 (甚 至 几 个

月) 暴露在外
,

影响防腐层质量
。

目前国家

已陆续生产少量适用于水 田的挖沟机械
,

机

械化挖沟应提到 日程上来了
。

当前
,

应处理

好三个结合
: 人工挖沟同机械挖沟结合 ; 挖

沟同修路结合
;
小比压机械 同大比压机械结

合
。

先用人工或小比压的挖沟机械开挖水田

或软土地段
,

把这些地段的沟挖 成 之 后
,

同时要修好 沟旁临时道路
。

临时道路要多下

些本钱
,

使较大比压的机械也能通过
,

这样

水田
、

山丘 就可以连成一线
。

过去由于对沟

旁临时性道路的重要性认识不足
,

因此路的

宽度
、

坡度
、

密实度等不符合要求
,

这 也是

造成有些机诫不能发挥作用的原因之一
。

对

石方地段管沟可采取携带式 内燃式凿岩机钻

孔 (国家已有定型产品
,

每分钟 钻 进 速 度

0
.

2米)
,

钻孔后用延时雷管定向 爆 破
,

再

用挖掘机清沟
。

(2 ) 管道安装机械化施工 目前四川

管道安装工艺包括布管
、

吊管
、

弯管
、

管 口

修理
、

对口
、

焊接
、

探伤
、

防腐补 口
、

试压

等工序
,

各工序大部是手工操作
,

其基本情

况及改进设想如下
:

布管
:

目前
,

中小口径管是 靠 人 工 抬

管
,
大 口径管采用拖拉机布管

,

陡坡地段机

械无法通过时
,

亦采取人工布管
。

人工布管

工效低
,

配合不 及时
,

在注意认真修好沟旁

临时性施工道路的基础上
,

使用一定数量的

拖拉机布管是完全办得到的
。

吊管
:

长期以来
,

大小管子吊装
、

对口

均采用钢管四脚架倒练
,

这种工具不要求很

好的施工道路
,

悬岩陡壁也可以将管安装起

来
,

但拆
、

装
、

搬运太频萦
,

劳动强度大
,

工效低
。

在没有解决合适的吊管机之前
,

可

在修好临时施工道路的基础上
,

把这种工具

安装在东方红 75 型
、

54 型拖拉机 底盘一 侧

(两个脚安装在底盘一侧
,

两个脚支在价沟

另一边 )
,

搞成一个简易吊管机
,

可以减轻

工人劳动强度
,

提高工效
。

焊接
:

在管道安装中
,

焊接是一道重要

工序
。

管线既是一条输送带
,

又是一个储气

库
,

有一处焊缝破裂
,

将全线停输
,

全线放

空
,

并牵涉到整个管网
,

影响一大片用户
。

一条输压60 公斤力/厘米
2 、

管径 12 英寸
、

3 0

公里长的管线
,

焊缝破裂一 次要放空天然气

17 万米
“ ,

少输气115 万米
“ ,

损失金额 7 万元

左右
。

所以管道施工中
,

工程质量的重点应

放在防腐层及焊缝上
。

如何提高焊接质量
,

加快焊接速度
,

重点 要 抓 好 以 下 几 项 工

作
:

¹ 认真贯彻执行 国家锅炉压力容器监察

规程中所规定的焊接要求
、

焊工考试规则
、

焊工操作规程
。

由于四 川湿度大
,

又处在野

外施工条件下
,

焊条一定要认真按规定进行

烘干
、

保温
,

每天领用的焊条最 好 当 天 川

完
,

新材料
、

新焊材一定要先作 出焊接工艺

评定
,

然后进行焊工考
:式

,

焊工施焊时一定

要根据工艺评定数据进行
。

º实行专业化协作焊接
。

目前
,

不价大

小管径
,

基本上是匆个焊工包焊一j亘焊缝
,

质 量优劣责任明确
,

未进行专业化分工
。

大

型管道水平固定口 焊接
,

橇本上 属 板 状 焊

接
,

分仰焊
、

立焊
、

平焊三个焊接位置
,

要

求焊工具有全能操作技术水平
,

增加 了焊接

的难度
。

在焊接大型管道时
,

应采取专业化

协作焊接
,

六个人组成一个小集体灯一道焊

口
,

根部打底焊三个位置三人焊接
,

填充 及

盖面也分三个位置三人焊接
。

» 改变焊接工艺
,

将传统的向上焊改为

向下焊
。

向下焊焊道薄
、

不易形成 人‘孔
,

焊

缝成型美观
,

不 易发生咬边
、

焊痛及四 坑
,

返修率低
。

此外向下焊所用焊条药皮钦铁含

量高达 20 % ,

又加入了20 %的铁粉
,

因此焊

着效率由9? %提高到 124 % ,

焊接速度 可 提
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高3 5一 4 6 %
,

节约焊条15
.

16 %
。

在 改 变焊

接工艺的同时
,

还要狠抓气体保护打底
,

用

气体保护焊打底或者纤维焊条打底
,

消除焊

缝根部缺陷
,

提高焊接质量
,

降低焊缝返修

率
。

¼ 改进焊接电源结构
,

尽快推行内燃式

焊机
。

½ 加强焊缝无损检验
,

重点 以发展射线

检查为主
。

¾ 加强焊工培训
,

对向下焊
、

气体保护

焊一工多艺的焊工给予适当奖励
。

对口
: 现场管道安装对口 工作量很大

,

对口条件很不好
。

尤其目前四川管道在沟下

对口组装焊接
,

不论管子大小都采用外对口

卡具
,

这种卡具重量轻
,

用正反扣的拉丝可

调管 口间隙
,

但不能将管子胀圆
,

卡具的整

体刚度不够
,

在管 口椭园度较大的情况下
,

用压板加顶丝调节错 口量
,

效果不显著
。

大

口径管对口应积极推行内对口 器
,

或 采 用

国外刚度较大的外对口器
,

以提高对口质最

及速度
。

防腐层补口
:

过去施工的管道全部采用

沥青补 口
,

操作条件很差
,

全部操作在沟下

进行
,

管道仰脸部位容易漏 补
,

也 不 易 检

查
。 19 7 9 ~ 一9 8 0年

,

我们在五 条 管 线 ( 共

123 公里
, 15 18 5道焊缝) 上推广环氧煤沥青

管道补口
,

受到普遍欢迎
,

虽也出现一些不

足之处
,

如 电绝缘性能不稳定
,

成本相当沥

青
,

但不 足之处是可以克服的
。

在未能推行

粘胶带补口前
,

采用环氧煤沥青补口比较现

实
,

对提高管道安装速度有一定意义
。

5
.

完善管道穿跨越施工工艺

四 川气田建设中
,

穿跨越施 工 历 史 较

久
,

现已基本掌握 了一套比较成熟的施工技

术
,

近几年来完成的长江黄赚穿越
、

赤水河

穿越
、

习水河穿越
、

涪江跨越等工程
,

施 工

质量良好
,

基本达到设计要求
。

在整个穿越施工中
,

历来认为最 困难的

是水下管沟开挖技术
,

六十年代是未取在河

床上高挖低砌搞水下造沟
,

管条过江后用石

笼稳管
。

这种穿越法对于大口径管道来说
,

是在水下筑成一条小堤圳
,

管道受到很大的

水冲击力
,

不是一种理想的办法
。

自19 7 9年

以来
,

我们掌握了两手管沟开挖技术
,

用以

替代过去的水下筑沟稳管办法
。

一手技术用

于对付各种岩石河床
,

采用机械钻孔
、

延时

雷管定向爆破
、

气举清沟
, *戈者采用裸露爆

破
、

水平拉铲清沟
; 第二手者支术厂日于对付砂

卵石
、

粘土
、

砂
、

淤泥等河床
,

采用压力水

冲 击气举清沟
、

漏底船输送
,
括乐小时可挖土

加米
“,

该法设备简 单
,

沟 的 宽 度
、

中 心

线
、

沟底标高均可达到要求
,

不 怕 管 沟 回

淤
,

小河大河都能适应
。

为了适应新的穿越

工程的需要
,

把穿越施工技术水平再提高一

步
,

尚需 增添水下电视
、

测深仪等设备
,

使

穿越施工 更勺研( 学
。

二
、

实现比较全面的 管 道机

械化施工

四 川地面之 设已 开’;有一定数呈的施工机

械
,

但主要管道施工机依为数不多
,

同时 也

不 配套
。

由于地形复杂
,

对施工 机 械 性 能

要求特殊
,

这少数管道施工机诫也没有很好

发挥作用
,

真正要在四 川实现管道机械化施

工
,

唯一的办法只有 引进全套管 道 施 工 机

械
,

装备机诫化管道工程队
,

才能 )已掉目前
“对号入哑

”

的施工工艺
。

据估计
,

装备一

个30 0人的机诚化施工队伍
,

全部 设 备 不超

过60 台件
,

投资G()0 一了。。万美元 ,

装各率每

人2万关 元
,

全部
一

曰子均可 实 现 机 城 化 施

工
,

施工进度厂 了拍管道梅天 1公坦
,

在保留

大春 收割的前提下
,

侮年也可粉装 20 。公里

管道
,

完成工作量引 。万元
,

人年直 接 劳动

生产率可达21 万元
。

为什么引进全套管道施工机巾戈之后能创
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天然气采输管路的

气动安全系统与控制设备
崔冬讨 诺
/ 摘、 带/ 、 产

户 、古
王庆柱

(四川石油管理局勘察规划设计院 )

随着我国天然气工业的不断发展
,

对天

然气采输系统必须增添相应的安 全 保 护 措

施
。

在天然气集输过程中
,

管线较 大
、

设备

较多
,

由于异常情况的出现
,

容 易 造 成
一

事

故
。

为了及时处理异常情况
,

防止事故的发生

和扩大
,

必需安装自动安全控制系统
。

由于紧

急情况的发生常常是无法预料的
,

因此要求

设置的安全控制设备应具备结构简单
、

动作

灵活
、

工作可靠及

国外资料介绍
,

自翼
化程度高等特点

。

据

全控制系统有各种型

式 : 电动
、

液动
、

气动
、

气
一
液联动

、

电一
气

联动等
。

根据我国天然气采输的具体情况
,

决定研制以气动控制为主
、

亦可接受电磁 讯

号控制的安全柞制系统
。

气动安全切 断与切换 系统

(一) 气动安全切断系统

由图 1知
,

在正常工作条件下
,

气 源 经

减压阀减压恒定以后
,

通过三通阀和快速排

气阀进入气开型的气控 平板阀气缸
,

使阀门

处于开启状态
。

同时
,

借助 于三通阀内的节

流孔进入信号气通道 (图中虚线)
,

将控制

气送到高低压力感测器的低压部分
,

整个系

统处于密闭状态
。

储气罐
、

过滤器可根据气

源情况决定采用与否
。

当高低压力感测器感测到压力异常时
,

即开启放气活门
,

产生放气脉冲
,

使三通阀

切换阀位状态
,

关闭气源
。

同时
,

通过快速

造那么高的劳动生产率
,

其原因是
:

1
.

工作效率高
。

全面机械化 施 工 战 线

短
、

工序衔接紧凑
,

不需要进行弯头预制
、

防腐涂层及下料等预制工作
,

线路中心线确

定之后
,

前面推路
,

后 面运管
,

跟着就是挖

沟
、

组装焊接
,

每天工地不到 2公 里 长
,

指

挥集中
。

通常是第一天挖沟
,

第二天就焊接
一

『沟
,

两者距离不超过 1
.

4公里
。

2
.

工艺先进
。

管道安装机械化施
一

工
,

机

械化操作代替 了人工劳动
,

工艺先进
,

效率

提高
。

如采用吊管机
,

管子可以在沟边组装

焊接
,

从而方便焊按
、

对口
、

补 口工作
; 采

用大型弯管机
,

每公里管道可减少70 ~ 90 个

焊 口
。

3
.

施工质童好
。

管道焊接是自动
、

半自

动气体保护焊打底
,

焊缝检查采用 自 行式丫

射线定位3 60 度透照
,

可几乎完全消灭焊接中

的隐患
。

防腐层是当天施工
,

第二天下沟回

填
,

故不易损坏
。

4
.

经济效益显著
。

由于机械化程度高
,

机械台班费用也相应增加
,

计划每公里管线

施工使用60 台机械
,

平均每 台 台 班 费 1 50

元
,

则需台班费9 0 0 0元
。

目前必 7 20 管 道施

工
,

只是抬管 费及管沟土石方费用
,

每公里

达 2 7 19 0 元
,

可见人工施工所需费用 大 于机

械台班费
。

如果再加安装入工费
,

更能说明

机械化施工经济效益显著
。

(本文收到 日期 29 5 5年 1月26 日)



天然气采输管路

的气动安全系统与控制设备

余汉成 王庆柱

为提高天然气采输的管理水平
,

防止事故发

生
,

确保正常生产
,

应设置安全系统
。

本文介绍

了气动安全切断与切换系统的组成 ; 各控制设备

的结构
;
以及系统在现场的试验情况

。
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充氮式平衡气举凡尔

的调试和调试系统的简化

唐 漠 明

从美国CA MC娜务司引进的凡尔试验器是一

个比较复杂的调试系统
,

为了便于现场使用
,

对

调试方法和试验系统作了若干简化
,

现场使用证

明
,

经简化的调试系统可以满足测试要求
。

《天然气工业》 第 5 卷 第 2 期 1985

Ad iu s tm e n t o 「N itr o g e n 一

FIlle d Typ e Co u n -

te r bo lan c e G a s 一

Li台 V a lv e a n d 5 1叩 Iifie a tio n

o f Ad i
u s ting S ys宁e m

T a n g M o mi n g

T h e v alv e te s t e r I n t ro d u e e d fro m CA M CO e o rll一〕a rl v

in U S
.

A
.

15 a m o r e e o m p le x a d ]u 傲 一11 9 sy s te m F o r

u 匆n g a t fie正d e o n v e n ze n t ly
,

so m e 曰 rn l)lzfle a t一o n s o f th e

韶〕u st zn g m e th o d a n d t e st Sy s t e m ha v e b e e n d o n e
.

T h e

u se a t fie ld ha s p ro v e d t h a t t h e ad ju s t一n g 卿 st e m s lm p l
-

lfie d e a n sa t isf y t h e d e m a n d s o f th e t e s t

NG ! V o l5 N o Z 1 9 8 5

改进施工工艺

提商管道施工技术水平

白 克 仁

本文分析了四川天然气管道施工的技术特点
,

详述了提高管道施工技术水平的若干措施
,

提出

了首先实现部分工序机械化
,

然后进一步实现较

全面的机械化施工的具体途径
。

《天然气工业》 第 5 卷 第 2 期 !985

R a is ing t卜e Te e hn o !o g ie a l Le v e l o f p ip e
-

1in e Co n s tr u e t io n by l叩
r o v i叩 Co n s tru e tio n

Te e愉 0 Io g y

B a i K e re n

Th
e t e e h n o lo g ie al e h a 几e te rs o f s 一e h [一a n 11 a t u ra l

g a s PI Pe lin e e o n st ru c t一o n 15 a n a ly ze d in t h一5 a rt le le
,

so m e

m e a s u re s o f 份i萄n g t h e t e e h一: o jo g ,臼J Ie v e ] 《)f 户, p e l, n e

e o n s trt 一e t lo n 一5 d e sc ri b e d in d e ta 一1 a lso
.

I t 15 p r e se n t e d

th a t t h e m e e ha n i勿 t io n o f 印 m e p ro e e 蕊 111 p zp e lin e

e o n s t川 e t io n m u s t b e r e a llze d f一汉
,

th e n t h e o 犷 e ra ll

m e e h a n 盖份t io n
.

N G I V o
!

.

5 N o
.

2 1 9 8 5

N C I v o l 5 N o ‘ 19 8 5

甲基二乙醇胺水溶液压力下

选择性脱除硫化氢

陈 赓 良

本文介绍 了目前甲基二乙醇胺法在天然气脱

硫中的应用情况
;
讨论了该方法的工艺流程

、

设

备设计
、

操作条件和探索动向
;
同时指出

,

由 于

该方法在节能上的优势
,

在近期内必将有较大的

发展
。
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