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浅谈电子工业水处理管道安装过程的质量控制

王长师*

中国电子系统工程第二建设有限公司� 江苏� 无锡� 214000

摘� 要：随着人民生活水平的提高，人们对电子产品需求越来越多，因此电子工业也进入了高速发展的轨道，电

子技术也在不断更新，人们对其生产过程所需的重要一环�水处理系统管道的安装质量要求也变得越来越严格。从经

济效益上来说，管道的安装质量对水处理系统的运行是有很大影响的，若是控制不好，就会带来无法估计的损失。本

文针对目前管道的质量控制情况进行分析和说明，并提出几点建议，希望可以推进我国电子工业水处理管道安装质量

的健康发展。
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1��管道安装的常见质量问题�

�����材料堆放

具体来说包括：①�缺乏分类存放意识，材料规格型号混淆。②�不锈钢管与碳钢管一起放置会发生晶间腐蚀，使

不锈钢管产生渗碳现象，可能导致质量事故。③�管道堆放未做封口处理，易进尘土或垃圾。④�使用过但可以再次利

用的、无法再次使用的和新材料没有进行标识，也未分开存放，等等。

�����管道焊接

管道焊接是管道安装过程出现问题最多的，主要有：焊口未焊透、焊口氧化、咬边、夹渣、气孔、裂纹、错口、

焊瘤、余高、焊缝变形等等。

�����管道衬胶

具体表现为衬胶厚度不够，表面粗糙，漏衬，衬胶处破皮，衬胶有裂纹，或经电火花检测不合格等等。

�����管道安装

管道安装时一般会出现横不平、竖不直，排水管道安装的坡度不够，管道组对时强加外力使管道产生应力等等。

�����支架安装

支架安装最常见的问题是支架间距过大；支架的制作不规范；使用气割打孔；支架焊接未焊牢；支架的高度不一

致使管道变相受外力；异向支架的滑托装置出现了故障，它无法顺利灵活的进行必要的移动；支架的本身力量不够，

根本无法实现预定的载重；安装错误，将支架的滑动面接在了支撑面上面等等。

�����支架垫片

支架垫片一般会有垫片歪斜，材质不符合要求，垫片厚度不对，或者是用垫片来补偿安装误差等

2��影响管道安装质量的因素�

�����人

作业人员作为影响安装质量的最重要因素，应具有相应的技术能力和经验，若是工人的技术不够熟练，很容易造

成后期的诸多问题；作业人员思想上要有足够认识，上岗之前需要进行培训，考核合格后方可上岗；在工作过程中，

发现了问题一定要及时的进行更正，防止其对后期的管道使用带来更多的麻烦。

�����机械

作业使用的工器具，其型号规格要符合作业要求，如切割机，坡口机，焊机等，如不能满足要求，则会降低作业

效率或根本无法作业。

*通讯作者：王长师，����������，汉，男，河南省信阳市，中国电子系统工程第二建设有限公司，项目经理，中

级工程师，本科，研究方向：工业纯废水处理。
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�����材料

材料使用的型号规格及品牌、管道的圆整度等要符合设计和业主要求，不得随意更换，更不得以次充好或偷工减

料，另外如包括保护气体，其纯度、洁净度等也要符合要求。

�����支架安装�

在管道的安装中，支架的安装对于设备运用的安全来说是十分重要的，对于支架的安装必须要严格按照设计时的

图纸以及相应的标准规则来进行。同时对于支架安装的质量也是要严格控制的，若是支架的安装质量不达标，那么就

会对管道的整体安装带来很不利的影响���。�

���管道的焊接�

对管道的焊接是在管道安装时最为重要的一个过程，焊接过的管道可以实现工程项目之间的组架，为后期的管道

使用提供了基本条件。通过对管道进行焊接，为了保障焊缝的具体位置，要采用相应的方法来提升焊接的方面性和可

靠性。在进行实际的焊接操作时，要严格按照焊接工艺指导书进行，不可随意安排步骤和进度���。

�����管道防腐�

对于防腐的问题，可以借鉴很多成熟的经验，通常的方法是在管道的表面涂上油漆，这是最简单的，也是最常用

的方法，涂上油漆之后，可以在一定的程度上减少管道遭到破坏的可能性，可以延长管道一定的使用寿命。进一步

说，保护好管道的质量安全，那么间接的也是为电子工业的生产以及相关人员的人身安全提供了相应的保障。�

�����质量检测�

管道在铺设好之后，以及投入使用之后，都要定期或不定期的对其进行检测，通常采用的方法是射线检测，这是

一种无损的检测方法，在对管道的焊接处的内部情况进行检测的时候，这种检测方法是最好用的，受到了大量检测人

员的青睐，而且这种方法检测后的结果是可以直接作为对管道的质量评定标准的���。�

�����环境因素

环境因素是指施工现场的自然环境，其对安装质量的影响也不容忽视，如电弧焊焊接时要求，环境的相对湿度不

得大于��％，风速不大于�P�V，同时雨雪天气施焊时要采取必要的保护措施。

3��水处理管道的安装质量控制�

�����事前控制�

首先，安装的工作人员应该在安装之前对施工的图纸有一个全面的认识和了解，将图纸的意图都理解清楚，并组

织有关人员对图纸进行审核。按照相关国家标准和规范，并结合相关行业的特点和技术因素，认真审核施工方案，并

在施工开始后对施工情况进行监督和管理。

其次，工作人员还要认真的审查施工前的准备工作，包括工人，机械设备，材料，施工方法以及施工环境等，其

中要格外注意审核施工中所需要的特殊工种的人员资格证书以及上岗证书和相应的培训记录，对需要使用的测量设

备，检验仪器和压力测试表等的有效期限要做好记录。

同时还要对施工的具体方案实行重点控制措施，并检查相关的管理体系与管理制度是否健全，管理人员的工作能

否按时到位等。

�����事中控制

在进行实际施工的时候，每个问题都是不容忽视的，在管材、管件运到现场的时候还要对其进行一次进场验收，

对管道的除锈，防腐等都要严格按照规定进行，必须符合设计规范和要求，然后将经过检验的防腐材料涂刷到管道或

支架的表面。

对于纯水管道的安装，采用的管件一定要经过酸洗脱脂程序才可使用，所以，在管道工程实施时，工作人员要检

查好脱脂后的管道质量，可以采用白布检验的方式，若是发现存有油迹，要返给厂家对其进行二次脱脂，及时的清洗

吹干，再次检验合格后才能投入使用。在对管道进行安装的时候，相关的管理人员还要对管件以及相应的配件进行合

理的抽查，主要抽查的项目是质量、规格以及壁厚等，并仔细查看管件外观是否存有裂缝、缩孔、砂眼等问题，并监

督好施工人员严格按照设计图纸进行施工，按照原定的施工方案来进行安装。还要时常对管道铺设的位置，支架的安

装，固定方法等进行检查，保证及时发现问题，及时解决。����
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�����事后控制

在管道铺设好以后，并不是安装就完成了，还要对其进行后期的控制工作，对施工过程中的资料以及工程的报审

材料要做好收集与整理，并及时对分部工程进行质量的评定，要监督施工人员对已建好的管道做好保护。

之后就是对施工结果的验收，包括外观验收，主要检查的是管道的表面，焊接缝等问题，并查看是否存在裂缝

等；严密性试验，检测是否存在渗漏，防止后期系统运行的时候出现泄露现象；管道的清洗和吹干，是为了清除管道

内部的残留杂质，为日后的稳定使用提供保障。保证管道内不再留有任何杂物，确保管道之间是疏通的���。

4��以不锈钢管道安装技术为例�

�����防止晶间腐蚀的措施

奥氏体不锈钢材料的固有特性决定了其焊接特点。奥氏体不锈钢在焊接达到���℃～���℃敏化温度区时，过饱和

固溶的碳向晶粒间界的扩散比铬快，在晶界附近和铬形成碳化铬，使晶粒边界处奥氏体贫铬，这种贫铬现象使焊缝金

属发生晶间腐蚀，可能会造成焊缝接头强度完全丧失；�

首先，我们改善了焊接材料。通常��U��1L�奥氏体不锈钢焊接材料选用为����。但为了防止奥氏体不锈钢焊缝的

晶间腐蚀，我们选用了比����等级高的����不锈钢焊条。����焊条熔敷金属化学成分与����焊条相比，�U、1L含量

较高，在焊接过程中，可以对金属焊缝流失的�U、1L元素进行不断的补充，使焊缝金属保持稳定的奥氏体组织。合理

选用�U、1L含量高的焊接材料是保证不锈钢强度的有效措施之一。�

其次，我们改进了焊接工艺。奥氏体不锈钢在敏化温度区，如在���℃～���℃时，只需停留十几秒钟，就会贫铬。

所以，在焊接过程中，尽量减小焊缝在敏化温度危险区的停留时间，采用浇水急冷的方法强制冷却，加快焊缝的冷却速

度，控制晶间裂纹的产生。焊接时，严格控制层间温度，焊完一层水冷至��℃以下后，再焊下一层，以加快焊后冷却速

度。加快焊后冷却速度是不锈钢焊接的重要措施之一，这是与通常使用的普通碳钢管焊接工艺完全不同之处。�

�����防止电偶腐蚀

电偶腐蚀是指两种或两种以上，不同电极电位的金属处于腐蚀介质内，相互接触而引起的电化学腐蚀，又称接触

腐蚀或双金属腐蚀。电偶腐蚀与双金属接触面积有关，接触面积愈大，腐蚀愈小。

电偶腐蚀的驱动力是电位差。电位较正的“不锈钢管”和电位较负的“碳钢管”偶接，“不锈钢管”呈阴极，

“碳钢管”呈阳极，“碳钢管”中的铁失去的电子到达“不锈钢管”表面被腐蚀，二者的电位差越大则电偶腐蚀倾向

愈大。

因此电偶腐蚀的防范措施就是避免碳钢管与不锈钢管直接接触，一定要分开存放。

�����保证焊接质量的措施�

从焊缝质量、焊缝成形美观方面来说，奥氏体不锈钢管采用氩电联焊方式焊接是比较好的。在管道内充足氩气进

行氩弧焊焊接，从而保证了管道内部在焊接时不会被空气氧化，也不会产生焊渣，在保证了焊缝质量同时使焊缝成形

美观。
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