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试论高强钢钢岔管的制作与安装工艺

龚　洪 ，　岳 廷 文 ，　万 天 明
（中国水利水电第七工程局有限公司 机电安装分局，四川 彭山　６２０８６０）

摘　要：以巴基斯坦塔贝拉引水式水电站中应用的０７ＭｎＭｏＶＲ高强钢材质的肋梁式钢岔管为例，对其主要的制作与安装工

艺要点进行了详细的分析，期望为同类工程施工提供借鉴。
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１　概　述
月牙肋钢岔管的制作质量直接关系到水电站

的建设和运行质量，因此，需要对其制作与安装工

艺进行规范。笔者在文中探讨的月牙肋钢岔管采

用的制作材质主要为 ０７ＭｎＭｏＶＲ高强钢。巴基
斯坦塔贝拉引水式水电站扩建工程采用的压力钢

管的主管直径为１３ｍ，设计水头１３６ｍ，扩建厂房
单机容量为４７０ＭＷ，装机３台。
２　高强钢岔管的相关内容

内置式月牙肋钢岔管是由三梁式钢岔管发展

起来的一种新型岔管形式，其主要有正Ｙ形、斜Ｙ
形两种结构形式。该工程又在内置式月牙肋钢岔

管的基础上发展为加强梁和月牙肋相组合的混合

结构形式，即为肋梁式钢岔管。与其他岔管结构

型式相比，其主要具有设计简便、受力明确、水流

流态好、水头损失小、制作安装容易以及结构可

靠、安全性能好等一系列更加突出的优势，使其在

国内很多大中型水电站中获得较多的推广应用。

其结构特点主要为：使用了两块加强梁和一块月

牙肋，从而将其布置在钢岔管三个基本锥相互间

的相贯线位置、使其管壁得以加强并承受由内水

压力作用产生的基本锥相互间的相贯线处的不平

衡力。对于主管基本锥与２个支管基本锥相贯线
处的管壁，由于２块加强梁没有伸入管内，管内壁
能够平滑过渡，对水头损失的影响很小。

３　岔管的平面布置
该项目岔管群分别由２个“卜”形贴边结构

和２个“斜 Ｙ”形加强梁 ＋月牙肋结构的岔管组
成，其上游管口直径为１３ｍ，下游管口直径分别
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为８ｍ和７．５ｍ（图１）。
４　高强钢肋梁式钢岔管的制作与安装工艺要点
４．１　制作工艺流程

高强钢肋梁式钢岔管制作的工艺流程主要为

准备工作、月牙肋和加强梁排板下料、岔管管节瓦

片排板下料、瓦片制弧、岔管预组装和拆分、岔管

组装平台的搭设、岔管拼装、焊接、岔管水压试验

以及防腐与运输等几个环节。只有做好了各个环

节的质量控制工作，才能有效保证高强钢岔管的

制作质量。

４．２　钢岔管的放样与下料
设计图纸是钢岔管制作的重要依据。因此，

首先通过ＣＡＤ软件进行制作图的设计，同时，在
数控切割时，岔管的主管与支管之间、支管与梁或

肋板之间的相贯线采用断续切割法。排板下料时

注意预留尺寸，与打压闷头的连接段应在设计长

度基础上加长３００ｍｍ及以上且考虑在其延长段
预留水压试验用的管子、阀门等开孔位置及其焊

接热影响区的间距，待试验完毕切除。岔管瓦片

的下料一般有展开图法和展开计算法两种，根据

工地钢管厂的实际情况 ，钢板下料采用数控切割

机和（或）半自动切割机进行下料切割 ，因此而选

择采用计算机展开作图和瓦片平面坐标计算相结

合的下料方法。

４．３　钢岔管瓦片的制作
一般情况下，对钢岔管瓦片采用卷板机卷制

或液压机模压压制。主要采用的是素线法，素线

法主要是指根据瓦片划线时画出的等分素线作为

卷制或压制的参照线，卷制或压制时通过控制行

程来控制瓦片的变形量，上辊对素线在小范围内
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图１　岔管平面布置图

来回滚压或液压机进行素线模压成形，并随时用

样板检查瓦片的弧度，直至其达到要求的弧度为

止。同时，为了达到节约钢板的目的，到货钢板全

部均为双定尺钢板，即根据排板下料图确定钢板

尺寸，只留有少量的切割余量，从而给瓦片边缘的

成形带来了一定的难度。因此，可专门设计制造

专用的模具或胎模以保证岔管对接纵缝平滑过

渡。实践证明该方法能够取得良好的加工精度，

瓦片质量优良。

４．４　钢岔管的拼装
钢岔管在车间内进行预组装并根据运输道路

情况和起重设备的吊装能力焊接成运输单元体，

然后在车间外的平台上或安装管床上进行岔管的

整体组装。通常情况下，立式组装与卧式组装是

两种主要的岔管组装方式。以笔者所参与的塔贝

拉水电站钢岔管运输道路环境和起重设备资源

看，由于该钢岔管体积大、重量大，需要很大的焊

接工作量等，经过深思熟虑，最终决定采用在安装

管床上进行卧式组装的方式。

组装前，首先需要用经纬仪在制作平台上测

量出主、支管的轴线，可以将其作为岔管组装与调

整的基准线。将各管节依次吊装到托架上，利用

工具调整相邻管节的间隙和错边，测量里程、管口

中心及高程偏差，当确认其在相应的规范和要求

之下再进行定位焊接的操作。

４．５　钢岔管的焊接
钢岔管的焊接是其制作流程中非常关键的一

环，焊接时，首先要确定焊接顺序，一般情况下先

焊各基本锥内瓦片间的纵缝、再环缝→支管基本

锥与月牙肋的组合焊缝→再对主管基本锥大端与
支管基本锥大端间的对接环缝或其与加强梁组合

的环缝进行焊接；其次，采用的焊接方式为对称同

步焊接，多层多道、分段倒退焊和分段跳跃焊，分

段长度为３００～４００ｍｍ，在焊接过程中不应中断
且需要进行连续焊接。焊接时进行预热，焊接中

道间恒温，焊后立即后热；最后，当完成焊接４８ｈ
后方可进行无损检测，以确保其合格率。

５　结　语
总之，通过高强钢岔管制订的工艺技术及其

应用，能够有效保证水电站钢管制作安装的质量，

使其在运行过程中能够经受住多种运行工况的考

验，进而保证水电站正常、安全、稳定及可靠地运

行，为经济建设作出新的贡献。
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