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燃气钢骨架聚乙烯管断管施工工艺初探

武汉市天然气有限公司(430051) 胡剑林
武汉市燃气热力工程公司(430051) 王 博

1 前言

钢骨架聚乙烯管 渊SRPE管冤 作为一种新型管
材袁具有耐腐蚀袁耐磨袁磨阻系数小袁高韧性袁低膨胀袁
导热系数低袁重量轻袁运输方便等多种优点遥 因而被
广泛应用于低压流体的输送中袁 也较多应用于城市
燃气中尧低压管网中遥以下对燃气用钢骨架聚乙烯管
渊下简称复合管冤在一些特殊需求情况下的施工工艺
和安全控制措施进行初步探讨遥
在正常营运状态下袁 复合管使用还是比较方便

的遥但当需进行碰头接管施工或意外受损修复时袁其
施工工艺复杂袁安全措施要求极高遥往往需要比普通
钢管施工长 3要4倍的施工时间 渊相对 PE管则更
长冤遥 对管网安全运行尧保障用户用气及时性上具有
较大不利影响遥
对于计划性的复合管断管碰头施工袁 在完全了

解施工要求和管网现况的情况下袁 需预先做好施工

方案并经审查通过袁 计划好停尧 送气时间并通告用
户遥

2 复合管断管碰头施工的基本步骤

下面以 Dn300中压 B级燃气复合管碰头施工
为例对施工步骤及注意事项进行说明遥

需求院Dn300中压 B复合管干管上需碰头连接
dn300PE管袁见图 1遥 图 2为施工方案示意遥

2.1 开挖工作坑及运行管网停气准备工作

复合管工作坑开挖宜按碰头方案提前开挖到位

并做好支护尧排水等准备工作遥 相对 PE管和钢管碰
头而言袁 同样管径的复合管施工需要更大的操作空
间遥 这是因为复合套筒与复合管外表面打磨要求比
较高袁复合套筒全部打入复合管后一般比较紧袁固定
三通后回退套筒时需要较大的操作空间遥 为便于管

图 2 施工方案图 1
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表面打磨袁 管底也需留有足够空间便于打磨管下半
周遥 因此袁工作坑应尽可能挖大并做好排水工作渊可
采用挖积水坑抽排方法冤袁保证沟底干燥尧平整尧宽敞
有利施工进行遥
停气准备工作是指按既定的停气方案提前关闭

施工段管网控制闸门袁 测算管内气量和区域内用户
用量袁 通过闸门控制力争达到最大限度的减少燃气
排放量的效果袁按时停气放散渊一般会提前 3要4天
张贴停气通知冤遥在有人区域内放散一般采用在凝水
缸尧放散杆上接放散火炬燃烧的方式进行袁点火炬燃
烧时注意风向和附近的树木尧电线等遥 一般情况下袁
放散完成后应对管网进行惰性气体置换 渊采用氮
气冤袁充氮置换应采用低速进气方式袁排气口应尽量
选用大口径放散口袁 这样管内可形成稳定氮气层平
推方式袁可较快置换合格遥一般要求在施工管段前后
排放口检测燃气浓度低于 20 LEL渊100 LEL为可燃
气爆炸下限冤方为合格遥
2.2 机械或手工断管

管网置换合格后袁可采用机械或手工断管渊包括
采用电锯等冤袁断管前用记号笔绘好断管区域袁最好
每个断管口全部划好断管线和控制线袁 这样可保证
断管施工时可随时修正偏差袁保证断管尺寸的精确遥
若采用手工断管袁 可自制一些断管锯有助于提高工
作效率袁可采用较硬的锯条遥
需要提醒的是袁一般应采用先断一刀袁复核尺寸

后再断另外一刀的方式进行袁 避免出现两刀同时断
开后发现与原测量尺寸发生偏差的现象 渊复合管深
埋地下袁有时会有受拉尧压尧扭等多种情况袁断开后极

有可能发生变形冤遥断管工序主要要防止断口不齐的
现象遥
2.3 断口浓度检测袁采用堵气球等对断管口进行封
堵

管道断开后袁应对断口进行可燃气体浓度检测袁
若浓度超标袁必须先采取措施袁降低可燃气体浓度于
安全值下 渊可采用强制换气袁 管网局部冲氮气等方
法冤袁合格后再采用堵气球配合耐火泥封堵管口的方
式进行封堵袁这样可确保即使在阀门内漏的情况下袁
也可保证施工区域的可燃气体浓度控制在安全值以

下渊阀门附近的放散口宜开启冤袁如图 3所示遥

2.4 断口清理尧开槽尧封堵袁管外表面打磨
因复合管的特殊制造工艺及结构形式袁 作为骨

图 4
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架的钢丝沿管周向和轴向形成螺旋网状袁断管后袁轴
向骨架被垂直切断袁螺旋状骨架有局部区域被剖切袁
这样易形成毛刺袁外翻等袁因而需用小刀尧钳子尧取子
等工具将毛刺切断取出渊如图 4冤遥
管口毛刺尧翻边清理完成后袁为防止碰头完成后

天然气沿骨架与 PE材料之间空隙窜动而损伤管道
本体袁需对断口管壁开槽尧填料进行封堵袁用砂轮机
将断口管壁磨成 V形或 U形渊如图 5冤袁采用与复合
管母材相同材质的 PE焊条用热风机同时加热母材
与焊条袁 当焊条与母材融化发软时袁 将焊条压入 V
形槽袁注意须先将焊条氧化层打磨掉袁封堵应将骨架
完全覆盖遥 在开槽时会有火花及粒状或粉状 PE材
料飞溅袁施工人员应佩带好防尘护具遥

同尺寸成型的复合管外表面和电熔套筒内表面

是过盈配合袁 因而需将管外表面和套筒内表面进行
打磨以利于装配渊以打磨主管外表面为主袁套筒内表
面将氧化层打磨掉即可冤 打磨管外表面时应先确定
打磨长度并划线袁打磨长度略大于套筒长度即可遥打
磨一般采用砂轮机进行袁 打磨时应用力均匀避免形
成缺口袁整个外表面打磨量应大致相同袁方可保证主
管不失圆袁便于安装套筒遥打磨中须注意若有钢骨架
外露袁 须用 PE焊条封焊尧 覆盖外露骨架并打磨平
整遥
2.5 安装三通及套筒

断口管壁开槽填料封堵完成尧 套筒及管外表面
打磨完成后袁 将两套筒分别打入断管端 渊须完全进
入冤遥套筒安装时须注意焊接通电口宜布置于管上半
部分袁以利于焊接时接线方便遥安装套筒时须采用木

板等软性材料作垫板袁避免直接打击套筒袁套筒安装
后袁嵌入三通袁再将套筒回退及套住三通两端遥
2.6 堵气球和耐火混拆除尧清理
调节三通出口至正确方位袁 这时一定要清除封

堵用耐火泥及取出堵气球 渊堵气球导管打开卸压即
可从三通口方便取出冤遥 堵气球取出后袁应再次检测
沟底可燃气体浓度袁 若超标宜开排风扇鼓风至合格
后装配好复合管三通与 孕耘管的接管部分及延续作
业遥
2.7 管件焊接

整个碰头接管全部装配完成后袁可同时进行 PE
管和复合管件的电熔焊接袁 管件的焊接须严格按焊
接说明和管件上的对应标记进行 渊复合管件上一般
标有电阻值袁PE管件上注明有加热时间和冷却时
间冤, 按复合管件上标明的电阻值查复合管焊机说
明袁可知焊接过程时间控制遥复合管件的电熔焊接一
般采用三段进行袁即预热期尧加热期和保温期袁不同
厂家的材料各段时间不尽相同袁 所以须严格按说明
书进行遥 焊接时可派有经验的焊接人员随时观测焊
接过程渊感知套筒外壁温度袁观测管口是否流料等冤
作为辅助手段遥
2.8 冷却袁送气查漏及完成后续工作
整个碰头连接完成后袁需基本冷却后(一般需要

半小时以上)方可送气检漏袁检漏合格后可完成后续
工作遥

由以上过程可知 SRPE管碰头施工过程烦琐袁
工艺复杂袁耗时长袁正常情况下完成 Dn300SRPE管
的碰头施工需耗时 8h左右遥 在计划性的碰头施工
中袁准备充分的情况下可在夜晚用气低峰时完成袁对
用户影响不大遥但当出现 SRPE管意外受损泄漏袁若
采用断管修复方法将严重影响用户使用遥 因此袁在
SRPE管用气范围内有重要用户时须特别注意袁首
先须严密防止主管意外受损袁 其次应做好临时堵漏
的应急准备 渊如采用临时降压后用特制哈夫卡临时
堵漏并监护的方法冤 待与用户协商好后再寻机进行
停气修复遥

目前袁SRPE管在断管施工中未见有更简便方
法袁因此袁要大力推广 SRPE管在燃气行业的应用袁
尚需进一步研究其断管施工更简捷方法遥
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