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摘 要 阐述 了国外煤焦油瓷漆防腐作业 中管端覆盖层的清理修整工 艺
，

通过机械化管端覆

盖层清理修整技术
，

使得防腐后的钢管管端覆盖层端 口 平整光滑
、

倾斜角适宜
，

钢管预 留段长度得

以精确保证
，

为提高现场补 口质量及速度创造 了良好的条件
。
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随着国内煤焦油瓷漆的研制成功及石油管道工

业的发展
，

近年来煤焦油瓷漆 已大量应用于国内管

道建设之中
，

各施工单位相继新建了几条煤焦油瓷

漆涂敷作业线
。

煤焦油瓷漆的涂敷施工工艺基本上

类同于石油沥青
，

其施工工艺流程大致为
�

钢管清洁

预热�抛丸除锈�喷涂底漆�浇涂缠绕一覆盖层冷

却�检验�成品
。

国内防腐的钢管与国外煤焦油瓷漆涂敷作业线

防腐的钢管相比
，

无论从质量到外观上均有一些差

距
。

这主要是国外作业线在瓷漆涂敷生产中
，

在有些

细节上采取了一些非常简单
、

实用
、

有效的方法
。

比

如在保证管端接头的防腐质量上
，

由于管道防腐施

工现场有补 口的工序
，

煤焦油瓷漆的现场补 口有热

烤缠带补 口
，

现场浇涂补 口
，

冷收缩套补 口等方法
。

无论采用什么方式
，

只有当管端预留段端 口修磨平

整光滑
，

倾斜角度适宜时才能使补口接缝良好
，

粘接

牢靠
，

保证补 口质量
，

加快施工进度
。

为达到这个 目

的
，

国外作业线增加了一套管端覆盖层清理修整工

艺
。

整个工艺过程从浇涂缠绕开始直至成品管堆放

为止
，

分三个阶段实现
。

一
、

管端覆盖层的清理修整工艺

�

�
、

统绕挡漆装�

在煤焦油瓷漆浇涂缠绕工艺中增设一套挡漆装

置
，

如图 �所示
。

钢管通过传输线连续进入浇涂槽进

行浇涂缠绕
。

当两根钢管连接处�接头�进入时
，

挡漆

装置启动
。

挡漆板由气缸作用
，

使其处于工作状态
，

正好处于接头正上方
，

并由电机驱动在轨道上与钢

管保持同速同向滑动
。

通过浇涂嘴时
，

瓷漆则浇淋在

挡漆板上
，

并由于挡漆板向上稍微倾斜
，

瓷漆又从挡

漆板上流回浇涂槽中循环使用
，

而此时内外缠带的

缠绕并不间断
。

通过浇涂嘴后
，

气缸带动挡漆板复位

并反向滑行
，

回到初始位置等待下一接头进入
。

挡漆

板的宽度则按 ��������
一

��标准中管端钢管预留

段长度决定
。

当钢管浇涂缠绕工艺完成后
，

接头部位

由于挡板的遮盖
，

这部分只有内外缠带而无瓷漆
。

�
、

缝带切除装皿

当浇涂缠绕完的钢管经水淋急冷后
，

紧接着进

行切除缠带工序
，

如图 �所示
。

钢管在传输线上向前

输送
，

由于传输线的脱管作用
，

使两根钢管逐渐脱

离
。

与此同时
，

操作人员操纵切除装置使装置中定位

插板插入两根钢管接缝处
，

这样切除装置就与钢管

同步向前在滑道上滑行
，

同时操作人员用力下压装

置中的切割刀具
，

两刀具间的距离略大于挡板宽度
，

由于接头处没有瓷漆只有缠带
，

切割刀具很容易将

管端的多余缠带切除
。

之后
，

切割装置由操作人员操

纵使其返回原位
，

周而复始
。

经切除装置处理后的钢

管在作业线的加速脱管作用下脱离
，

由上下管装置

使其脱离作业线
，

进人覆盖层检验工艺
。

在缠带切除

工艺过程中
，

作业线的加速脱管设计应分两步
�

第一

步
，

在切割缠带过程中
，

脱离作用应很小�定位插板

， ������
，
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插入�
，

并在切割过程中不再进行脱离 �第二步
，

则是 切割完成后的加速脱离
。
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档派板待命状态

漆板工作状态

钢管

图 �

切除装�

传粉线
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缠绕挡漆装置示意图

车停止工作并分别退回原位
，

成品管则由设置于接

管滑车上的下管机构完成下管
。

定位场板
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定位擂板
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寸寸
粗盖层清理汾车

栩管

图 � 缠带切除装置示意图

�
、

管端斑盖层清理装置

管端覆盖层清理装置由 �台接管滑车
，
�台覆

盖层清理滑车以及轨道三部分组成�见图 ��
。

其中 �

台接管滑车中 �台提供动力
，

另 �台配置上下管装

置
。

覆盖层检验合格后的钢管由下管装置放置于管

端覆盖层清理装置中的 �台接管滑车上
，

此时滑车

上的胶轮经电机驱动
，

使置于其上的钢管缓慢旋转
，

之后
，

两台覆盖层清理滑车由气动马达驱动
，

分别由

轨道最两边向钢管两端部滑进
，

通过气路的流量及

气压调节
，

使滑车在清理过程中始终与钢管两端紧

密相靠
，

同时启动电机使钢丝刷高速旋转
，

最后
，

每

台清理滑车上的气缸工作
，

使工作平台上升
，

钢丝刷

靠气缸气压及流量的调节保持贴紧钢管
。

这样
，

缓慢

转动的钢管通过高速旋转的钢丝刷进行端部覆盖层

清理及修整
。

其中钢丝刷的位置根据钢管预留段长

度预先进行调整固定
，

钢丝刷的直径则根据覆盖层

端 口倾角来决定
。

清理修整之后
，
�台覆盖层清理滑

华华华华华���������
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�软道

图 � 覆盖层清理滑车示意图

二
、

结 论

经过上述工艺作业线清理整修出的钢管预留段

长度按标准偏差 士 ���
，

覆盖层端 口倾角不超过

���
。

管端清洁
、

光滑
，

覆盖层与钢管界线分明
，

瓷漆

与缠绕带密切结合
，

粘接牢固
，

外表美观
，

免去了以

往现场补 口时人工清理修整的工作
，

大大提高了补

口质量及速度
。

总之
，

除了管端覆盖层清理工艺
，

在

国外煤焦油瓷漆涂敷作业线设计的许多环节上有其

独到之处
。

对于国内施工单位
，

应该在目前作业线的

基础上吸收其长处
，

这样才能不断提高与完善作业

线水平及防腐质量
。
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