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室内薄壁不锈钢给水管道工程工艺

室内压力管道安装

   (一)、工艺流程

    安装准备→预制加工→干管安装→立管安装→支管安装→管道试压→管道冲洗→防腐（保温）→调试

   (二)、安装准备

1、认真熟悉图纸（包括管道图、相关设备图以及建筑、装修图），核对各种管道的坐标标高是否有交叉，管道的排列间距是否合理，有问题及时与设计人员研究解决，并办好联系单手续。

2、根据图纸管道走向，划出需进行套管预埋，埋铁的位置，并配合土建进行托架、套管预埋、孔洞预留，预埋时要核对位置、标高，土建浇注混凝土后再次复核，以防楼板浇注时套管及预留孔洞发生松动偏位。

3、测绘安装现场，根据土建的给定标高，测绘管道的走向、标高、坡度等，并标注管径、阀门等位置，画出测绘草图。

4、根据预算采购材料设备，并根据测绘划图对管件、卡架进行预制。

(三)、管道的预制、加工、安装要求

薄壁不锈钢管：本工程的给水管采用薄壁不锈钢管，卡凸连接。管道的材质与厚度应符合国家标准，

1. 工艺流程:不锈钢管道卡压式管件端口部分有环状U型槽，内装有O型密封圈。安装时，用专用卡压工具使U型槽凸部缩径，且薄壁不锈钢管水管、管件承插部位卡成六角形。

施工工艺：安装准备→卡压式连接→管道试验→质量检查→成品保护
2安装准备

2.1用专用划线器在管子端部画标记线一周，以确认管子的插入长度。避免脱出而造成实际插入长度不足，卡压后引起漏水（插入长度见表1）。

插入长度基准值 表2-1

	公称通径mm
	15
	20
	25
	32
	40
	50
	65

	插入长度基准值mm
	21
	24
	39
	47
	52
	64
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2.2水管切断后不允许有外翻毛刺，以避免安装时水管插入管件刮伤橡胶密封圈，造成卡压后漏水。

2.3水管插入管件前必须确定水管插入长度并划线作好标记，并确认O型密封圈已安装的正确位置上。

2.4如水管插入管件过紧，不得使用油脂类润滑，以免油脂使橡胶密封圈变形，造成卡压失效而漏水（可用清洁水润滑）。

2.5将管子垂直插入卡压式管件中，不得歪斜，以免O型密封圈割伤或脱落造成漏水。插入后，立即确认管子上所画标记线距端部的距离，公称直径15～25mm时为3mm；公称直径32～65mm时为5mm。

3、管材的切割应采用专用切割机具。
3.1 管材应采用机械或等离子方法切割；采用砂轮切割或修磨时应使用专用砂轮片。
 3.2. 管材端面失圆，而无法插入管件时，应使用专用整形器将管材断面整形至可插入管件承口底端为止。
 4、  管材切口质量应符合下列要求：
4.1. 切口端面应平整，无裂纹、毛刺、凹凸、缩口、残渣等。
4.2. 切口端面的倾斜（与管中心轴线垂直度）偏差不应大于管材外径的5%，且不得超过3mm；凹凸误差不得超过1mm。
5、  环压钳的选用。不锈钢管道环压连接，应根据管道公称直径选用相应规格型号的环压钳。具体规格见表。
环压钳规格表5-1

	管道公称直径DN(mm)
	15
	20
	25
	32
	40
	50
	65
	80
	100

	环压钳规格
	HYQ20
	HYQ32
	HYQ50
	HYQ100


6、环压连接技术要求
6-1环压连接技术要求见环压连接技术参数表。
	公称直径DN
	管材外径D0
	密封带长度L
	锁紧槽外径D1
	密封端外径D2

	15
	16.00±0.12
	14.0±1.0
	15.80~16.30
	17.10~17.60
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20
	19.00±0.12
	14.5±1.0
	18.80~19.40
	20.20~20.80

	25
	25.40±0.15
	  15.0±1.0
	24.90~25.60
	26.30~27.00

	32
	31.80±0.15
	15.0±1.0
	31.00~31.80
	33.10~33.90

	40
	40.00±0.18
	19.0±1.2
	39.20~40.20
	41.50~42.50

	50
	50.80±0.20
	19.0±1.2
	49.70~50.80
	52.50~53.60

	65
	63.50±0.23
	22.0±1.2
	61.50~62.80
	65.00~66.30

	80
	76.00±0.25
	22.0±1.2
	74.40~75.80
	78.20~79.60

	100
	102.00±0.50
	22.0±1.2
	99.40~101.00
	103.90~105.40



7、 环压连接操作。
7.1. 选择好与管材管件规格相应的环压钳；将环压模具安装到钳头上（上下环压模具着色面必须一致）,组装好钳口和压块即可进行环压连接操作。在压接前，每压接3至5个管件都要在上、下压块四角压齿上加少许润滑油,操作前应保持上下环压钳内模具清洁。
7.2用专用切管工具按所需长度切管，切口应平整，同时应去除端口毛刺

7.3为克服因管材不圆无法插入管件和避免在插管时管材割伤密封圈，用专用整形器对加工管材断面整形；

7.4. 除去管材保护膜，将管材插入管件承口至底端，并用划线笔沿管件边缘在管材外壁上划线，然后抽出管材。
7.5. 先将管材插入管件承口并到底端，沿管件边缘在管材上划线；再将密封圈套在管材上，插入承插口底端，使管材深度标记与管件边缘对齐，最后把密封圈推入管件与管材之间的间隙内(密封腔内).
7.6. 将管件的环压连接部位按管材端朝向着色面，将管件密封部位置于上下环压模具钳头的上下压块之间；管件和管材必须垂直于环压模具着色面方可环压操作。环压时，操作油泵对环压钳施压。直至上下环压模具完全闭合，稳压3秒钟后卸压，环压操作完成。
8.环压操作完成后的检查，

8.1其环压部位质量应符合表中技术参数要求，并应作如下检查：Ⅰ. 密封端压接部位360℃压痕应凹凸均匀；Ⅱ. 管件端面与管材结合应紧密无间隙；Ⅲ.[image: image4.jpg]
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管件端面与管材压合缝挤出的密封圈的多余部分能自然断掉或简便去除。

8.2如因压块或工具损坏造成环压不到位，应用正常工具再做一次环压，并应再次检查压接部位质量（如下图所示）；

8.3当与过渡螺纹接头连接时，应在拧紧螺纹后再进行一次环压；

8.4公称直径65~100mm的管材与管件的环压连接，除按以上述操作外，还须做二次环压，二次环压时，将环压钳向管材方向平移一个密封带长度，将压块靠近管件密封圈根部，加压至上下压块无间隙。按本条第4款再进行一次环压操作。
8.5当环压连接质量达不到要求时，应成套更换环压钳模具组件或将模具送修。卡压不当处，可用正常工具再做卡压，并应再次采用六角量规确认；


9.薄壁不锈钢管道系统与其它管材管件连接。
9.1当与转换螺纹接头连接时，应在锁紧螺纹后再进行卡压。
9.2. 公称直径为15～50mm的管道系统与其它管材连接时应采用环压连接薄壁不锈钢管专用的转换连接件螺纹连接或法兰连接。
9.3公称直径为65～100mm的管道系统与其它管材连接时应采用法兰连接。
10、 薄壁不锈钢管道支承件间距的设置一般应按设计要求。设计无要求时，按表1.10选择设置。
表1.10 不锈钢管支承件的最大间距
	管道公称直径DN（mm）
	15
	20
	25   
	32
	40
	50
	65
	80
	100

	最大间距（m） 立管
	2.0
	2.0
	2.5
	2.5
	3.0
	3.0
	3.0
	3.0
	3.5

	水平管
	1.8
	2.0
	2.5
	2.5
	3.0
	3.0 
	3.0
	3.0
	3.5


11.管道试验

11.1管道安装中应当分区，尽可能采局部完工局部试压的方法。

11.2一般水压试验压力为最高实际工作压力的1.5倍，试验压力后严密性保压时间不得低于30min。
12质量检查

12.1安装完成后，我们组织人员对酒店10F至层顶层的卡压式不锈钢管安装质量进行检查。

12.2抽查结果：主控项目管道消毒清洗时的用水不采用含氯离子的液体，采用0.03％的高锰酸钾消毒液进行消毒。（试压、冲洗、通水、消毒）全部合格，
12.3一般项目抽查100处，其中定性项目基本合格（管道外观压接不合格2处），定量项目（管道安装错位偏移）有7处不合格，合格率93%。
13成品保护

13.1施工现场应保持清洁，文明操作，水管及管件不应与杂乱异物随意堆放和践踏。

13.2加强员工的成品保护意识教育，强调成品保护对施工质量保证的重要性；

13.3对已完工产品加强看护管理，做好留口处的包扎保护，防止异物进入管内。

13.4通过以上实施后，施工现场各个工种作业井然有序，成品保护良好。
















































































































































































































































































































压接操作








报名咨询电话：010-82326699　免费热线：4008105999　
咨询时间：全天24小时服务（周六、周日及节假日不休息）

