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供水管道防腐层保护和焊接环节的
施工注意事项

李!娟
!菏泽市定陶区水务局"山东 定陶!$OU"""#

!摘!要"!由于区域水资源分布不均"各地经济发展和用水情况各异"区域间协调供水工程项目越来越多"其中供

水管道以其环保$节水$节地的特点被广泛应用% 但供水管道施工过程中工序众多"质量问题各异"本文以螺旋缝

埋弧焊钢管为例"选取管道防腐层保护和焊接两个具有代表性的工序"提出施工过程中的注意事项"为类似水利工

程施工质量问题的解决提供参考%
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('工程概况

定陶区隶属于山东省菏泽市#为解决当地水资源

分配不均的紧迫问题#定陶区自 $"() 年开始实施城乡

区域供水管道工程建设#该项目建成后#将利用路菜园

分水闸从东鱼河引黄河水和当地雨洪资源(过境水#通

过供水管道经南坡河和菏曹运河到达刘楼水库#由库

区向定陶城乡居民提供优质水源#保障城乡供水#缓解

农村饮水安全问题#促进区域经济社会可持续发展'

工程采用材质 $̂Q"(规格为
%

S"" 的螺旋缝埋弧焊钢

管#单管布置#设计供水管道长 (#(R"Q+,#最高日供水

量 QR) 万 ,

#

W=# 工作压力 "RU'J:# 设计内水压

"RS'J:' 施工过程中管材防腐层破坏(焊缝裂纹的问

题尤为突出' 本文结合工程实际#找出原因#提出解决

)()



方法#为类似工程提供借鉴'

,'防腐层保护

$R(!拉运环节的外防腐层保护

0R管材出厂前#应由建设单位现场监造人员与生

产厂家办理管材检验手续#逐根查验管材防腐层的材

质(厚度(质量等各项内容' 不合格管材严禁装车出

厂-对于防腐层有稍微损坏的部位#用笔做好标识#待

运至施工现场后再进行修补-核对管材上各种附件#发

现如有环形胶圈等零部件缺失#应及时补齐到位' 检

验合格后做好记录并签字确认#管材尽量直接运至施

工现场'

=R拉运管材的车辆需采用车上装有弧形管架的

专用运管车#弧型管架上铺设用于保护管材防腐层的

胶皮板
&

$"' 采用不少于 (" 根H?<4MEB1超强带将管材

固定结实#以免在运输过程中管件发生移动或相互碰

撞#保障车辆行驶安全'

2R管材装卸时使用专用的管材防护吊具(带#尾

沟的弧度与管口弧度相互吻合#其宽度不应小于

$"",,-为了减少管材端部的水平拉力#尾沟吊绳与管

线之间的角度不应小于 #"h#且在吻合处加垫柔性介

质' 装卸管过程要缓慢#尤其注意不得破坏管材的防

腐层'

5R装卸管时#严格按照拟定的操作规程进行装

卸#吊装放置要轻起缓落#严禁摔落(碰撞现象发生#以

免损坏防腐层'

$R$!焊接环节的防腐层保护

焊接时#将电焊机的地线用专用地线卡具与管材

的坡口搭接结实#避免施焊过程中地线和管壁之间产

生的电弧破坏管材的防腐层-同时为防止焊接过程中

产生的高温飞溅落到管件上造成防腐层破损#应在施

焊前用护层将防腐层两端进行缠绕#宽度不少于

P"",,"见图 ($'

$R#!弯管"头$拉运保护

拉运过程中#将弯管和弯头分别采用垂直和水平

放置#并用专用胎具保护#其中弯头严禁多层摆放-管

10~12 mm��  ���(δ=2mm)

����	δ=3mm
��	�800mm�δ=5mm
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图 ('防腐层施焊保护示意图

件与胎具之间以及管件与车体之间用厚纸板或垫胶垫

进行隔离-运输中超宽车辆应设置警示标志-弯头(弯

管采用两点吊装'

E'管道组对和焊接

#R(!管道组对

0R一般正常组对的管口不需要加工#只做除锈(

去污打磨即可' 需要加工的管口采用气焊切割#切割

的表面应平整无裂纹#并将熔渣等杂物清除干净'

=R组装前应将管两端 )",,内的油污(铁锈(熔

渣等清除干净' 避免强力对口#直管段两相邻环螺旋

缝的间距不得小于 ("",,#组对时不得对钢管的外防

腐层造成损伤'

2R每天撤出作业场地前#将管口密封好#避免再

次清管'

5R一般平原(浅丘陵地段均采用沟上组装#每个

管子下面用袋装土堆成一个高度为 "RS,,的管墩'

.R采用内对口器时应在根焊完成后才能撤出内

对口器#用外对口器组对时#根焊必须焊完 )"Z以上

才能撤出外对口器#且每段长度应近似相等#分布

均匀'

;R不同壁厚管子组对#当壁厚度差大于 $R),,

时#应对长度超过 U 倍壁厚差的较厚管口进行削薄'

管口密封套结构形式如图 $ 所示#管口组对基本

要求见下页表'

#R$!管道焊接

根据工程特点#主要采用手工电弧焊打底#半自动

焊填充(盖帽的焊接方式向下焊#对于不适于半自动焊

的地段#采用手工电弧焊方式'

)))
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图 ,'管口密封套结构型式

管口组对基本要求表

序号 检查项目 组装要求

( 螺旋缝或直缝错开间距 不小于 ("",,弧长

$ 相邻环焊缝间距 不小于 )"",,

# 错边量 不大于 (R",,

#R$R(!焊接准备

管道焊接部位被处理的光滑无杂质#在距离坡口

)",,范围内的管道内外面应露出金属层'

#R$R$!焊口预热

焊口采用环形火焰加热的方式进行全部预热' 预

热宽度不应过大#以距离坡口 )",,为限#预热时#在

距管口 )",,处#均匀取 (" 个测量点用红外线测温仪

进行温度测量#确保受热均匀' 预热结束后马上进行

焊接'

#R$R#!施焊

手工电弧焊!U 个焊工负责#两个焊工负责根焊环

节#剩余两个焊工负责管口的填充等其他焊接工作'

每层焊道施焊完成后#人工进行外观检查并做好打磨

处理工作"见图 #$'

��� ���

图 E'手工焊施焊顺序

半自动焊!打底由不少于 # 个持证焊工完成-每个

焊口每层焊层均由两个焊工完成#从填充到盖面的施

焊进行流水作业'

#R$RU!焊接操作及要求

0R焊接过程中#当一名焊工提前到达收弧交接处

时#应继续沿焊缝施焊#不得停止#为后焊焊工的收弧

创造条件-施焊时采取有效的防风措施#避免影响焊接

质量'

=R每层焊道的起"收$弧点要彼此错开#相互距离

在 #",,以上' 且焊接前将其修磨平滑' 只有在上一

焊层全部焊接完后#才可以进行下一焊层的施焊工作'

2R根焊前#确保将预热后的表面清洁无杂物'

5R全部根焊道完成以后才可撤离内对口器和对

口支撑#完成一半以上的根焊道时撤离外对口器' 根

焊道必须熔透#成型美观#根焊完成后#将根焊外表面

焊渣(余高修磨干净#修磨时不得破坏坡口形状'

.R半自动焊根焊与填充时间间隔不大于 (",>5#

焊道层间温度不低于 S"_-手工焊根焊与填充时间间

隔不大于 (",>5#焊道层间温度不低于 S"_'

#R#!焊后缓冷

焊后缓冷处理#使用岩棉被包裹的方法!焊缝完成

焊接后马上用由毛毡和 #RP,j(,j)",,石棉制成

的保温被包裹' 用橡皮带扎紧#保温时间不低于

"R)1' 具体做法如图 U 所示'

1 2 3 4 5

图 &'焊后缓冷示意图

(,管段-$,石棉被-#,毛毡-U,像皮带-),焊口

#RU!返修

返修焊接由持证焊工严格按返修工艺卡的操作要

求进行返修' 返修前#将缺陷表面的杂物打磨干净'

每个位置缺陷焊缝的返修长不得过短#若相邻两缺陷

焊缝长度过短"小于 )",,$#可合在一块一同处理'

用磨光机将缺陷焊缝切除后#将坡口进行处理#易于再

次焊接' 当裂纹长度大于 PZ的 $下转第 #$ 页%

)*!)



%'防止不均匀沉降措施

依据沉降分析成果#按上文所述将坝体分三期填

筑#把较大的沉降量消除在施工中#使坝体沉降在建筑

物的允许范围内'

在减小不均匀沉降的措施中#该阶段还采取将左(

右两岸
%

级阶地前沿较陡岸坡#通过削坡放缓#采取将

左(右两岸
%

级阶地前沿自然边坡变化较大的岸坡#右

岸在里程 " \Q"" X( \""" 范围内由原 $)h的自然边坡

削坡放缓为 Oh#左岸在里程 " \O"" X" \P"" 范围内由

原 ()h的自然边坡削坡放缓为 Qh#使两里程段沉降曲

线更平顺#减小产生不均匀沉降的不利因素'

在基础下部埋设多套电磁式沉降仪#加强对沉降

的观测' 由于坝体和坝基的较大沉降在三期填筑施工

过程中已经完成#第三期坝体填筑完成的半年内#测得

的坝体和坝基总沉降量为 #UR$B,#小于坝高的 (Z#大

坝不会产生变形破坏#大坝沉降在设计允许范围内#且

与计算值和模型试验成果相符' 为安全起见大坝设计

预留沉降量 "R#,'

G'结'语

0R麻栗坝水库枢纽工程拦河坝#基础为上第三系

含砾砂土#地质分层多且软硬互层#称为夹心饼干#在

如此复杂的地质条件下#解决沉降变形的关键技术问

题#即要采用传统的经典计算方式#又要引入先进实体

模型来验证#相互比较#综合分析获得切合实际的沉降

变形成果#做出相应的分期(分段预压设计和施工筑坝

技术方案#使工程安全运行'

=R按常规计算和离心模型试验获得的沿坝轴线

沉降曲线均表现出光滑平顺的特征#虽具体数据有微

小的差别#但沉降规律基本相同#拦河坝在纵(横两个

方向的沉降变形均相互协调#不会产生大的不均匀

沉降'

2R拦河坝通过五年的安全运行和观测#由于坝基

为上第三系含砾砂性土#坝基的沉降在施工期可全部

完成#在施工期和第一年(第二年的观测成果与计算值

和模型试验成果相符#在运行期第三年和第四年均未

观测到大坝有沉降变形#表明通过分期加坝施工#对基

础预压#控制加坝的施工速度#成功处理了拦河坝的不

均匀沉降变形问题'

"
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焊缝长度时#则该焊缝要完全切掉#不得进行返焊

处理'

#R)!焊缝检验及验收

0R焊缝外观检查合格#焊缝无裂纹(无夹渣(成型

美观'

=R焊缝表面与母材表面齐平#焊缝余高经卡尺测

量不得超过 $,,(局部不得超过 #,,#若超过需通过

打磨实现与母材圆滑过渡#严禁打磨到母材'

2R咬边深度不超过 "RU,,#符合要求#超过

"RP,,则不符合要求#介于两者之间时#在焊缝任何

#"URP,,连续长度上不超过 )"RP,,'

&'结'语

通过工程实践证明#严格按照上述施工措施#能有

效实现对螺旋缝埋弧焊钢管的防腐层保护#减少焊接

不合格等质量问题的产生' 对于加快工程进度(减少

人工返工成本(提高工程质量有显著效果'

"
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