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力等于运行压力但不能高于管道最大允许的运行压力

值。在加压过程中和保压一定时间后，通过泡沫溶剂

或气体浓度测量仪器检验是否有漏气现象。

第三，通过磁粉对焊接处进行密封性检验，参照

标准为DIN EN ISO 17638-2011（焊接的无损检测-磁

粉检测）。通过该方法，可以探测出材料表面或者靠

近表面的裂伤。

为了保证质量，以上3种方法必须全部进行。一

旦检查出裂痕，必须对裂痕进行修补，修补后重新对

焊接处进行检验。

2.4  模拟带压开孔

管道带压开孔是指在密闭状态下或在不停产或不

影响管内介质流动的情况下，以机械切削方式在运行

管道上加工出圆形孔的一种管道开孔作业技术，从而

使管道在正常生产的情况下，完成新管联头的安装。

在试验样管上进行模拟带压开孔操作，则是严格

按照在运行中管道上带压开孔的所有操作规定及流程

进行的带压开孔试验。

开孔试验的开孔方式为管道垂直开孔，开孔驱动

方式为带压液动开孔。所用刀具严格按照内衬生产商

提供的内部操作规程选定，并设置特定的进刀速度进

行开孔。

3      试验结果分析和结论

焊接开孔试验结束后，试验样管及孔片经过了

多方的共同观察和分析。试验结果显示，在严格控制

热影响措施下，焊接时产生的热量对翻入管道内的

starline 内衬材料及固化后的粘合剂影响很小，对内

衬与管壁的粘接强度影响微乎其微；另外，模拟带

压开孔试样结果显示，开孔处内衬切口平整、粘接牢

固，切割出孔片上内衬完整、无毛边、无脱落现象。

 

此次焊接开孔的试验成功验证了运用该技术及

材料修复后的管道上开孔连接支线的可操作性及安

全性。

从长远来看，运行中的修复后管线进行焊接带

压开孔并连接支线是管道运营方的一个必然需求。目

前，所有非开挖管道修复技术的最终目标，都是修复

后管道能达到新铺设管道同等的技术指标及特性。这

也是一项可持续发展的修复技术需要到达的高度。

图3  翻转内衬修复后管道开孔

图4  翻转内衬修复后管道带压开孔的管道切片
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2013年5月27日，内蒙古巴彦淖尔市长段志

强在香港会见了中国燃气控股有限公司总裁庞

英学，并签署了天然气项目投资框架协议。

根据协议，中燃公司在巴彦淖尔市总投资

额意向不低于1亿美元，建设项目包括汽车加注

（气）站、天然气门站等。
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