
同径无缝三通的研制
王 金 柱

(石油部第四工程公司 )

三通是管道安装中的重要配件
,

它的几何

形状影响着流体的输送
、

管道的机械强度
、

现

场施工速度以及焊接 自动化等 问题
,

国内工程

使用的三通是气割马鞍 口焊接而成
,

而 国外早

已广泛使用无缝三通
,

并已形成专业化
、

系列

化生产
。

无缝三通比马鞍三通具有如下优点
:

其相贯处是 圆滑过渡
,

肩部呈园弧形
,

有

利于 流体的输送
,

把阻力
、

涡流降低到相 当低

的程度
,

而且耐压强度也高
,

承受管路的三向

力也大
。

并为提高施工速度和管道预制化
、

焊

接自动化提供 了重要条件
。

我国从五十年代以来
,

有许多单位断断续

续地进行了大量的研究工作
,

技术上都有不同

程度的进展
,

某一 高压管件厂
,

虽已有多年生

产厚壁三通的经验
,

但用 同一工艺试制薄壁普

通管道三通却不成功
。

我们经过一年多的实践
,

闯过了主胎具
、

孔胎具
、

侧 胎具
、

变形
、

成型
、

坯料选择
、

力的应用
、

连接
、

开 口
、

润滑十大

关
。

终于打开了压制薄壁无缝三通 的大 门
。

初

步试制出了 中10 8 x s 同径无缝三通
。

其简单工

艺过程是
:

钢管经机加 工切成 坯料
,

放入炉 中

加热到95 0 ℃ 一 10 5 0 ℃取出
,

再放入胎具内加压

成型
,

因试验 胎具较粗糙需经过整形
,

最后 机

加工三个端面
,

成 为成品
。

影响成型的因素甚多
,

这 里只把成型的关

键加以概述
:

一个简单的三通
,

却有一个复杂

的变形过程
,

应合理的使用外 力和充分利用金

属的塑性
,

变形过程中有拉有缩
,

以缩为主
,

以拉为辅
,

拉缩结合
,

以缩补拉
,

拉伸变形和

压缩变形共存于 同一过程
,

这是三通成型的奥

秘
,

利用空间力胎
,

迫使金属质点移动是三通

成型工 艺的机理
。

一 胎一次成型工艺
,

就是在上述理论的指

导下
,

进行了大量的试验
,

逐渐完善起来的
。

而模拟试验法使我们研究工作走了捷径
,

这种

方法
,

试验条件容易具备
,

观察金属 变 形 过 程

即方便又安全
,

易于发现和改正问题
,

试验周

期短
,

节省材料和经费
,

可用 较小的代价得出

所要 的结论
。

仅经八次模 似试验就获得了第一

个合格的模拟三通
。

为转入直接试验创造 了条

件
,

找到了依据
。

在模似试验获得成功后
,

我们曾得到 日本

一厂商推销三通产品的广告
,

广告 中有生产三

通的简单示意 图
。

从图上分析
,

日本三通工艺

原理与我们三通工艺原理基本一致
,

不 同的只

是胎具数量不等
,

日本三通工艺可 能是三 套或

四 套胎
,

我们只用一套胎
,

而且还 有通用部分
。

在此基础上经十五次直接试验
,

终 于试制

成第一个 中 10 8 x s 同径无缝三通 见图 1
,

并进

行了一次验证试验
,

验证 了三通工艺的成功性

和实用性
,

我们认为这种成型工艺容易形成生

上面仅考核了三项因素对桅杆 整体稳定性

的影响
,

至于桅杆的强度
、

单肢强度及稳定性
、

主肢的 局部稳定性未详细讨论
。

前面讲过
,

影

响桅杆吊装能力的主要因素是桅杆的整体稳定

性
,

在稳定性满足要求的前提下
,

若靠自身截

面不能满足上述强度和稳定性指标则可以通过

加固
、

补强的手段来保证
。

(未完待续 )
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产能力
,

它比压制弯头还简单
,

有 压力机 的部

门都可生产
。

的材质是 16 M n 。

图 5
、

图 6 是我们试制的三通与 日本三通

产品剖面对 比 (大的是 日本三 通 )
。

图 1 经过整形和机 加工端面后的三瑰

图 2 是 我们试制三 通的尺寸图
。
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图 3 是 日本三通的尺寸图
。
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图 4 是 西德三通的尺寸图
。

图 ‘

图 7 是我们试制三通肩部剖面的厚度变化

情况
。
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图 4

从实物看
,

日本三通外观匀称
,

光洁度高

(冷加工)
,

脖高 x6 2一 12 0 = 4 2 m m
。

西德三通

较 日本三通差 (热加工)
,

脖高 1 7 0 一 1 3 1 = 3 9

m m
。

我们试制的三 通
,

外观不够匀称
,

表面

粗糙
,

脖高 14 3 一 1 0 8 = 3 5 m m
,

我们试制三 通 况
。

{{{{{

图 8 是 日本的三通肩部剖面的厚度变化情
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河南炼油厂 200 万吨/ 年提升管催化裂化

装置再生器组对焊接施工技术总结

,‘咐,‘,氏恤‘口切”‘

告、、

一
、、、、、、、、、、

二 樊 正 鸿
。

、、、、、、、

一
、

概况

河南炼油厂 20 0万吨库提 升管催化裂化装

置再生器的设计参数见表 1
。

设计外 形 尺寸为中 1 2 3 0 0/ 小 9 2 0 0 x 3 4 5 9 2

(毫米)
,

设计壁厚 为3 2 / 28 魔米 )
。

壳体内
’

壁有 10 〔毫米厚隔热耐磨衬 里
。

设备内部安装有

集气室及旋风分离器 14 组 ( 28 台)
,

和 28 根一
、

二级料腿
。

一级料腿下安装有 14 个防倒锥
,

二

级料腿下面装有 14 个翼伐
。

见图 1
。

设备底部

为同心园式环状分布管
,

共十圈
。

分布盘管上

按工艺要求密布小 32 x 6 喷嘴 16 46个
。

设 计 参 数 表 1

序序号号 名 称称 设 计 参 数数

11111 操 作 压 力力 2
.

4 k g /
e 助 222

22222 设计温 度
---

介质温度度 6 7 0 ℃℃

壳壳壳壳体壁温温 34 0 ℃℃

33333 介 质质 烟气
、

催化剂剂

44444 容 积积 24 40M 333

55555 风 压压 6 0 k g f / M ZZZ

亡亡口口
仁仁习习
厂厂」」
仁仁口口
厂厂」」
厂厂门门
应应 口口

面厚度变化情况
。

通过照片和尺寸图的对比
,

就会发现日本

三通的管壁变化规律和我们三通试制品管壁变

化规律基本一致
。

从而证明了工艺上有共同之

处
。

这次试验选用的材料不是 20 号钢
,

故机械

强度试验
、

水压试验
、

化学成分分析和金相分

析都没有做
。

3
。

4
。

图 9

我们试制的三通横向剖面厚度变化情况
。

日本三通横向剖面厚度变化情况
。

我们试制的三通纵向剖面厚度变化情况
。

日本三通纵向剖面厚度变化情况
。

我们试制无缝三通的工作
,

刚刚走了第一

步
,

只做了点探讨性的工作
,

初步见到了成效
,

大量的工作还待今后去做
。
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