《水力除焦软管及软管组合件》

编制说明
（征求意见稿）

1、概述

目前，延迟焦化法是石油产品加工的基本方法之一，，特别是对重油、渣油深加工的重要手段。适应现有生产装置节能挖潜增效的要求。采用延迟焦化工艺可以从重油、渣油中进一步炼出汽油、柴油、焦化腊油、石油焦等产品，石油深加工已成为各炼油厂的改造项目。

新型水力除焦装置是延迟焦化工艺的关键设备，它包括水力除焦程序控制与钻具位移模拟、数字显示设备、除焦控制阀，自动切换联合钻孔切焦器及新型除焦软管。
水力除焦软管是石化炼油工业的重要配件。随着我国石油工业发展，炼油工艺技术不断提高，延迟焦化做为一项新技术得到迅速发展。它不仅可将一些稠油、渣油等劣质原油进行加工，同时可将正常工艺出现废料，进行二次加工。在取得40%的轻质油品的基础上，同时可缩合20%石油焦。对这些石油焦要从焦塔中清除，需要采用30MPa的高压水为能源，用射流技术，将焦块进行钻孔、切割排出罐外。水力除焦软管，是延迟焦化工艺中高压水输送的必不可少的柔性管路。因此，对软管产品要求非常严格。随着我国石油工业技术的发展，炼油中延迟焦化技术不断进步。做为水力除焦用的大口径橡胶软管的技术进步，直接影响到石油炼制先进技术的应用，是保证焦化正常生产的关键部件。
水力除焦软管在工作中，软管露天盘卷置于焦炭塔顶上，不仅要经受日光曝晒，雨雪浸淋的气候性侵蚀，而且须经受数百次、上千次于直径2000mm转盘上盘卷、展开的反复弯曲；软管在工作中既要承受30MPa的工作内压，还要承受19600N的拉力载荷，在受阻时还要承受300kg/m的反力扭矩，使用环境非常恶劣。因此，对软管产品要求非常严格。随着我国石油工业技术的发展，炼油中延迟焦化技术不断进步。做为水力除焦用的大口径橡胶软管的技术进步，直接影响到石油炼制先进技术的应用，是保证焦化正常生产的关键部件。

由于使用条件苛刻。要求生产抗拉强度高，管体变形小，密封性能好，使用寿命长的软管已经成为我国广大炼油厂家的强烈愿望。
2、任务来源

根据国家标准化管理委员会国标委软管分会2012年第二批行业标准制修定项目《工信厅科2012-119号文》，项目编号：2012-0928-HG，任务完成时间：2013年，由山东悦龙橡塑科技有限公司和沈阳橡胶研究设计院来承担《水力除焦软管及软管组合件》的制定工作。
水力除焦软管主要用在各个石油炼化企业的迟延焦化系统，用于输送切割焦砂的高压水，清除焦化塔内的石油焦。随着我国炼油延迟工艺中水力除焦技术的发展进步，促使该设备的主要配件即水力除焦软管需求不断增加，技术的经过多年的不断改进提高，已经形成一个较大的产品需求市场和产品供需，在没有国家标准的情况下，依据GB/T1.1和GB/T1.3的的标准规定，申请了行业标准的制定。山东悦龙橡塑科技有限公司已经生产该产品多年，制订有《水力除焦橡胶软管》企业标准。标准已经过多年实施验证，现根据需要申请转为行业标准。用以规范产品的技术。

3、工作过程
接到起草化工标准《水力除焦软管及软管组合件》的任务后，于2012年 月成立了起草工作组，并制订了起草工作计划和方案。在该企业标准《水力除焦软管及软管组合件》的基础上，根据国家标准的编写规定要求，对标准所涉及的有关技术数据，进行了实际测定，对有关的内容进行全面系统地的修改和补充。于2013年4月出台《水力除焦软管及软管组合件》化工标准草案征求意见稿。

4、采用国外先进标准的情况
本项目涉及的标准，目前国际上还没有相应的产品标准，生产企业都是按自己的企业标准生产。国外水力除焦软管的生产，以德国康迪泰克公司下属的陶鲁斯公司为先进代表，生产高压软管的时间最长，产品最多，在我们没有生产之前。号称产量约占世界高压软管总需要量的40%，其他象固得异、登陆甫等其他公司生产的软管数量少，质量也达不到陶鲁斯公司的产品，在今年8月份的技术交流中，了解该公司的软管前期一直采用2层∮3.5—4的钢丝绳，接头采用树脂浇注后硫化型。外联接采用ANSI标准的法兰盘联接，采用金属环槽型密封。该软管承压达到35MPa，弯曲半径，联接密封试验的检验，借用ISO6807，在有井架除焦工艺时尚可，在用于无井架除焦工艺时，承拉能力和防扭能力差，使用寿命短。对外也是部分采用ISO6807标准。

5、编制原则和主要技术内容的确定

无井架水力除焦技术，是我国自行研发的具有独立知识产权技术，具有建设投资少、节省钢材、建设周期短的优点。在无井架工艺中，水力除焦软管管体相当于有井架水力除焦的钻杆，软管安装在绞车上，上端与绞车辊筒主轴上的接管法兰连接，下端法兰与水锅轮减速器法兰连接。不除焦时，空管盘卷在绞车上，绞车为直径∮2400毫米的辊筒，软管呈叠加状盘卷，下端悬吊钻具重1000公斤以上，再加上软管自身重量和水重，总的有两顿重。常年经受日晒雨淋，除焦时驱动绞车辊筒，将钻具送于焦碳塔内，接通高压水后进行除焦，伸卷除焦软管带动钻具上下运动，完成钻孔和切割工作，使焦塔中的焦砂排出塔外。

因为缩短除焦时间及提高除焦质量是石化炼油除焦工艺的重要环节。所以迟延焦化除焦工艺设计的特点一是：水压不断提高，由开始时的9.8MPa发展到16MPa，第二代设计发展到24.5MPa，第三代设计发展到35MPa；二是：流速加大，要求采用大口径除焦软管，软管直径由过去的∮76mm增大到89mm和102mm。从而达到提高除焦质量、缩短除焦时间、降低电耗和水耗的目的。特别是无井架水力除焦工艺，除了要求除焦管不仅承受35MPa的内压，还要承受2000kg的钻头拉力及卡钻时300kg/米的自动切换联合钻孔切焦器反向扭矩。
5.1编制原则

本标准编制中执行GB/T1.1，并参考了国家标准、行业标准的格式。
5.2 主要技术内容的确定

5.2.1 产品分类

水力除焦软管的类型根据使用环境要求分为：Ⅰ型软管（即重型除焦软管，除了通用型的要求外，还应承受大于19600N的切焦器拉力）和Ⅱ型软管（即通用型除焦软管）
5.2.2产品结构

    水力除焦软管（以下称软管）由金属接头、内胶层、织物补强层、中胶层、钢丝或钢丝绳骨架层、外保护布层、外胶层和联接法兰组成。

5.2.3主要技术内容
水力除焦软管的技术要求：

①、软管的内径φ76 ~φ102；

②、单根长度18~30米；

③、工作压力35MPa，爆破压力为工作压力的2.5倍以上；

④、工作环境和输送介质：输送介质为清水，接触油及漂浮油焦，温度-20℃~+80℃；瞬间260℃

⑤、最小弯曲半径1000 ~1600mm；

⑥、软管两端带有与软管组合为一体的法兰接头；

⑦、软管承拉重量19600N（2000㎏）。

⑧、软管可以承受300㎏/扭矩
⑨、软管使用于无井架除焦工艺，也可用于有井架除焦工艺。
⑩
	规格
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N
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	内径
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	工作
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	接头

	76Ⅰ
	76
	128
	35
	53
	1.2
	19600
	22.5
	30

	76Ⅱ
	76
	118
	
	
	1.0
	--
	16.9
	20

	89Ⅰ
	89
	144
	
	
	1.4
	19600
	29
	40

	89Ⅱ
	89
	138
	
	
	1.2
	​​--
	23.4
	32

	102Ⅰ
	102
	160
	
	
	1.6
	19600
	37
	62

	102Ⅱ
	102
	142
	
	
	1.3
	--
	24.5
	34


5.2.4水力除焦软管的技术发展

水力除焦软管产品研制，起源与90年代中期，应齐鲁石化公司炼化分公司的约请开始研究，听他们介绍了使用南方产的除焦软管在使用中接连出现质量问题，进行了使用现场和损坏产品的调查和座谈讨论，并对使用的软管结构进行了解剖分析。解剖的软管采用4层镀铜钢丝缠绕作为增强层，粘合强度低，在承受拉力时容易不同程度的滑动位移，引起粘合的早期损坏，软管盘卷时变形大；管头承压时密封较薄弱，在无井架水力除焦时只使用一二十个塔次，数小时或数十小时就出现渗漏，使用单位不得不动用大型起吊设备频繁装卸，影响了除焦生产。

5.2.5国内外发展情况及技术的先进程度

国内现状

在我国，水力除焦软管的生产，仅限于几个具有高压软管生产能力的企业研制生产过。水力除焦软管发展可分为两个阶段。

开始时软管输送压力为9.8MPa，软管直径是64~76用于有井架的水力除焦工艺，由青岛某厂首先研制生产。该软管采用2细层钢丝绳缠绕生产，钢丝捆扎于接头上，外端联接采用橡胶环密封，由于压力低、密封差，仅在低压力有井架工艺中应用。

第二阶段，随着除焦工艺的革新，泵压由9.8MPa提高到16MPa，连接方式也改进到法兰连接。由南方某厂研制生产，采用仿美式结构，管体采用4层外径1.6mm钢丝缠绕生产，接头采用分段捆扎结构的预埋型，∮190小法兰式联接，用聚四氟乙烯平垫密封，该软管由于4层钢丝缠绕，满足了工作压力的要求，使用于有井架除焦尚可。工作压力达到24.5MPa，使用寿命有了相应的提高。当我国创新的无井架水力除焦工艺推广后，由于采用预埋接头，钢丝缠绕，扩张环密封，存在着管体变硬，弯曲半径大、软管防扭能力差、自密封能力差的问题。经常出现端部渗漏，扭坏的现象。自上世纪80年代，随着水力除焦工艺技术的发展，除焦工艺再次压力提高，二代产品也因不适应除焦现场的需求。出现承压力不足造成泄漏和扭坏的情况频繁发生。

随着除焦工艺泵压24.5Mpa向35MPa的提高，前二代的产品已不适应除焦工艺的需要，国内没有可供选用的产品，只有依赖进口。

国外现状

国外水力除焦软管
以德国康迪泰克公司下属的陶鲁斯公司为先进代表，生产高压软管的时间最长，产品最多，在我们没有生产之前。号称产量约占世界高压软管总需要量的40%，其他象固德异、登陆甫等其他公司生产的软管数量少，质量也达不到陶鲁斯公司的产品，该公司的软管前期一直采用2层∮3.5—4的钢丝绳，最近开始研制生产四层结构的产品，接头采用树脂浇注硫化型。外联接采用ANSI标准的法兰盘联接，采用金属环槽型密封。该软管承压达到35MPa，弯曲半径小，联接密封可靠，在用于无井架除焦工艺时，承拉能力和防扭能力稍差，使用寿命大约1-2年。
6、标准的协调性说明

本部分在编制过程中注意到了与现行法律和法规的一致性。在编制过程中主要涉及以下现行相关行业标准：

GB/T528   硫化橡胶或热塑性橡胶  拉伸应力应变性能的测定（GB/T528-2009,ISO37:2005 IDT）
GB/T531.1   硫化橡胶或热塑性橡胶压入硬度试验方法（GB/T531.1-2008,ISO7619-1:2004 IDT）
GB/T669-1999  优质碳素结构钢技术条件

GB/T3077-1999  合金结构钢

GB/T2941  橡胶物理试验方法 试样制备和调节通用程序(GB/T2941-2006,ISO23529:2004 IDT)

GB3323-2005  金属熔化焊焊接接头射线照相。

GB/T3512  硫化橡胶或热塑性橡胶  热空气加速老化和耐热试验（GB/T3512-2001,eqv ISO188:1998）

GB/T5563-2006  橡胶、塑料软管及软管组合件  静液压试验方法（ISO1402:1994）

GB/T5565-2006  橡胶或塑料软管及纯软管  弯曲试验(ISO1746:1998 IDT)

GB/T9573  橡胶、塑料软管及软管组合件  尺寸测量方法(GB/T9573-2008,ISO4671:2007 IDT)

JB/4730-2005    承压设备无损探伤

JB/T5000.3-2007 重型机械通用技术条件  第3部分 焊接件
7、标准的属性及水平
产品目前还没有专门标准，都是借用标准，软管制作按照API  spec  7K标准生产，不利于企业生产中的过程管理，也不利于标准化、专业化的管理，为便于生产者的执行和保证产品质量，因此，制订该产品的行业标准对指导我国生产企业的生产、检验、测试、包装和运输；对用户提供安全可靠的产品；对生产企业提高产品质量，提升产品的竞争力，具有重要意义。
本标准不涉及国家财产和人民生命健康与安全，建议为推荐性行业标准。

山东悦龙橡塑科技有限公司
2013.7.30
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