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前    言

根据中华人民共和国工业和信息化部《2015 年第三批行业标准制修订计划》（工信厅科[2015]115 

号）的要求，标准编制组经广泛调查研究，认真总结实践经验，参考有关国际标准和国外先进标准，并 

在广泛征求意见的基础上，修订本标准。

本标准共分 9 章。

本标准的主要技术内容是：规定了石油化工用套管结晶器设计、制造和检验的技术要求。 

本标准修订的主要技术内容是：

本标准的修订是代替 SH/T 3416—2005《石油化工用套管结晶器》，与 SH/T 3416—2005《石油化工 

用套管结晶器》相比，主要变化如下：

——增加了氨蒸发型套管结晶器不锈钢防冲结构；

——增加了内管椭圆度的要求；

——增加了密封填料的选用要求； 

——引用了最新版本的相关标准。

请注意本标准的某些内容可能直接或间接涉及专利。本标准的发布和管理机构不承担识别这些专利 

的责任。
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日常管理，由茂名重力石化装备股份公司负责具体技术内容的解释。执行过程中如有意见和建议，请寄 

送日常管理单位和主编单位。

本标准日常管理单位：中国石油化工集团公司设备设计技术中心站
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石油化工用套管结晶器

1  范围

1.1 本标准规定了石油化工用套管结晶器设计、制造和检验的技术要求。

1.2 本标准适用于石油化工用套管结晶器的设计、制造及验收。

2  规范性引用文件

下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本标 

准。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本标准。

GB/T 150.1～150.4    压力容器 

GB/T 699    优质碳素结构钢

GB/T 985.1    气焊、焊条电弧焊、气体保护焊和高能束焊的推荐坡口

GB/T 985.2    埋弧焊的推荐坡口 

GB /T 1222    弹簧钢

GB/T 1243    传动用短节距精密滚子链、套筒链、附件和链轮

GB/T 1804－2008    一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差 

GB/T 3077    合金结构钢

GB/T 3280    不锈钢冷轧钢板和钢带 

GB /T 3531    低温压力容器用钢板

GB 3836.1    爆炸性环境 第 1 部分：设备 通用要求

GB 3836.2    爆炸性环境 第 2 部分： 由隔爆外壳“d ” 保护的设备 

GB/T 4323    弹性套柱销联轴器

GB/T 5118    热强钢焊条

GB 6479    高压化肥设备用无缝钢管

GB 9948    石油裂化用无缝钢管

GB/T 12777    金属波纹管膨胀节通用技术条件

GB/T 13808    铜及铜合金挤制棒

HG/T 20592～20635    钢制管法兰、垫片、紧固件 

NB/T 47008    承压设备用碳素钢和合金钢锻件

NB/T 47009    低温承压设备用合金钢锻件

NB/T 47013.1～47013.5  承压设备无损检测

SH/T 3075    石油化工钢制压力容器材料选用规范 

TSG 21-2016    固定式压力容器安全技术监察规程
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3  结构形式和基本参数

3.1  结构

3.1.1  石油化工用套管结晶器有氨蒸发型和换热型两种，其结构形式见图 3.1.1-1 和图 3.1.1-2。



1— 头架；2—传动头；3—链条；4—电动机及减速机构；5—套管；

6—管轴；7—进氨管；8—储氨罐；9—上升管；10—支座；11—张紧机构

图 3.1.1-1    氨蒸发型套管结晶器
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3.1.2  套管结晶器常用的内外管管径的组合见表 3.1.2。

表 3.1.2    内外管管径组合

单位：mm

外管外径 159 219 273

内管外径 108 159 219

3.1.3  外管管端与内管的连接应采用全焊透焊接结构。

3.1.4  外管与内管的连接结构示意图见图 3.1.4 ，如需要，外管上可设置波纹管膨胀节。

1－内管；2－外管；3－连通管；4－支承块 

图 3.1.4    外管与内管的连接结构

3.1.5  减速机构的安装采用上置式，电动机与减速机的连接可选用联轴器或直连式连接，见图 3.1.1-1、 

图 3.1.1-2。采用联轴器连接时，应设置无火花型安全罩。

3.1.6  传动头结构见图 3.1.6，其中连接体宜设置为可拆卸式结构。
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1－传动轴；2—顶开螺栓；3—传动体；4—安全销；5—轴承；6—链轮；7—轴承座；8—连接体 

图 3.1.6    传动头
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20243.1.7  管轴应设置中间轴承座，轴承座宜选用圆盘式结构，沿轴向相邻的刮刀应错开排列，见图 3.

1.7。

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内

容。如要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/118114122115006061

https://d.book118.com/118114122115006061

