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	4.4.4　应定期对熔接设备及其附件进行检查、维护和保养，发现设备缺陷时应立即修复或更换，包括液压油的检查和更换
	4.4.5　运输和移动时应避免剧烈震动和冲击。
	4.4.6　不得存放在潮湿或腐蚀性的环境中。
	4.4.7　应按CJJ 63要求每年至少进行一次检验，并符合DB44/T 1992规定的检验要求。

	4.5　管道连接应采用电熔焊接方式的情况
	4.5.1　不同原材料强度级别和熔体质量流动速率差值大于等于0.5 g/10 min（190 ℃，5 kg）的聚
	4.5.2　焊接端部标准尺寸比（SDR）不同的管材。
	4.5.3　公称直径小于等于90 mm或公称壁厚小于6 mm的管材。

	4.6　焊接工艺要求
	4.6.1　施工单位应具有可覆盖其所用焊接工艺的焊接工艺评定报告，应按TSG D2002-2006的要求进行焊接
	4.6.2　在产品设计定型时，电熔管件制造单位应对每一个规格型号进行焊接工艺评定，并且向管道施工单位提供相应的焊

	4.7　熔接环境要求
	4.7.1　应确保熔接环境温度在-10 ℃～+40 ℃范围内，施工温度超出此范围应采取必要措施，否则不得进行焊接
	4.7.2　应防范不良气候影响，在风力大于5级情况下进行焊接时，应采取适当的保护措施，以保证焊接面有足够的温度。
	4.7.3　应保持熔接面以及与熔接面接触的物品清洁和干燥；施焊部位不得有损伤破坏、杂质、污垢（污物、油脂、切屑等
	4.7.4　熔接较大口径的管材和电熔焊接时，宜将管件远端管口封盖，避免气流影响。
	4.7.5　当管材或管件存放处与施工现场温差较大时，焊接作业前应将管材、管件在施工现场放置足够时间，使其温度接近

	4.8　焊口信息管理要求
	4.8.1　熔接完成后，应按焊口信息记录表实时填写所焊焊口信息或打印焊口信息，并建立完善的焊口信息管理档案。
	4.8.2　热熔对接焊口信息至少应包括焊接管理信息、熔接设备信息、管道元件信息、焊接参数信息、焊接结果信息等五个
	4.8.3　电熔焊口信息内容应至少包括焊接管理信息、熔接设备信息、管道元件信息、焊接参数信息、焊接结果信息等五个

	4.9　熔接质量检验要求
	管道焊接接头质量检验方法分为非破坏性检验和破坏性检验。非破坏性检验可由焊接作业人员、质检人员进行，也
	热熔熔接质量的非破坏性检验包括宏观检验、卷边切除检验和无损检测；破坏性检验包括拉伸试验和静液压试验。
	电熔熔接质量的非破坏性检验包括宏观检验和无损检测；破坏性检验包括剖面检查、剥离试验和静液压试验。宏观

	5　热熔熔接程序和要求
	5.1　热熔对接周期
	热熔对接周期的示意图以及各要素说明见图1。
	5.2　热熔对接程序的焊接参数值
	热熔对接程序焊接参数应符合表1要求。
	5.3　焊接前准备
	5.3.1　检查待焊管材原材料级别、公称外径、SDR值等信息，检查待焊管材外观质量在标准规定的合格范围内，确认合
	5.3.2　将焊机机架平稳放在施工地面上，放置好铣刀和加热板，并就位辊轮支架；正确连接焊机各部件，测量电源电压，

	5.4　设定焊接温度和焊接时间
	5.4.1　对半自动热熔焊机，按照焊接工艺及焊机使用说明正确设定加热板温度、吸热时间和冷却时间等参数。半自动热熔
	5.4.2　对全自动热熔焊机，按照焊机屏幕提示，输入管道元件信息；按照焊接工艺规范要求选择和调用相应的焊接参数表

	5.5　清洁管材或管件端面、铣刀及加热板表面
	5.5.1　在将管材或管件置入热熔焊机前，使用干净的无纺布擦试焊接端面、清洁待焊管材或管件的内外表面，并去除所有
	5.5.2　擦拭干净距管材端部至少30 cm区域的内、外表面。
	5.5.3　加热板与铣刀表面聚乙烯的残留物宜用干净木质工具去除，确保接触待焊件表面清洁。当日施工前，每一规格第一

	5.6　夹持待焊管道元件
	5.6.1　用辊杠或支架将管道元件就位，调整好同心度。如有需要，装夹前使用夹具校正管材（距端口处50 mm左右）
	5.6.2　打开活动夹具，固定相应的卡盘并安装管材，宜使待焊管材伸出卡盘长度约为30 mm，并使待焊管材端面间距
	5.6.3　合上上夹具并拧紧螺栓，并使两待焊管材的平均错边量达到最小。

	5.7　铣削管材端面和对中
	5.7.1　启动铣刀，调节压力从较小压力逐渐增加至可完全铣削，避免铣削时压力过大致使铣刀损坏。停止铣削前，应缓慢
	5.7.2　检查铣削后两焊接端面应光洁、平行，最大间隙应小于0.3 mm，最大错边量不超过焊接处壁厚的10 %。
	5.7.3　对中检查，同轴性错边量应不超过壁厚10 %，如超过应需重新装持夹具，且应再次进行铣削直至满足要求。

	5.8　测量拖动压力
	5.8.1　对半自动热熔焊机，关闭焊机泄压阀，调整表压从零逐渐增大至活动夹具刚刚开始平稳闭合，闭合前读取并记录活
	5.8.2　对于没有泄压阀的焊机，可按焊机使用说明书，进行操作设定卷边压力。
	5.8.3　对全自动热熔焊机，按屏幕提示，观察拖动压力测量过程有无异常或报警提示。

	5.9　熔融管材或管件端面
	5.9.1　对半自动热熔焊机，确认加热板温度达到规定的焊接温度10 min以上时，按照焊接参数表，调节液压表压力
	5.9.2　对全自动热熔焊机，按屏幕提示，观察卷边和吸热过程有无异常或报警提示。

	5.10　连接管材或管件端面
	5.10.1　对半自动热熔焊机，达到规定的吸热时间后，及时打开活动夹具并取出加热板，立即闭合活动夹具使两焊接端面贴
	5.10.2　对全自动热熔焊机，按屏幕提示，观察切换过程和对接过程有无异常或报警提示。

	5.11　焊接接头冷却
	5.11.1　对半自动热熔焊机，热熔对接后，焊接接头固定在焊机机架内完成规定时间的保压冷却以及降压冷却（当采用的焊
	5.11.2　对全自动热熔焊机，按屏幕提示，观察冷却过程有无异常或报警提示。

	5.12　取出焊接接头

	6　电熔连接程序和要求
	6.1　熔接前的准备
	6.1.1　检查待焊管材及管件原材料级别、公称直径、SDR值等信息，检查待焊管材管件外观质量在标准规定的合格范围
	6.1.2　将焊机平稳放在施工地面上，测量电源电压，其偏差不得超出焊机额定电压的±15%，确保电源符合焊机输出功
	6.1.3　当输出连接线连接接头损坏时，应更换连接接头。

	6.2　截取管材
	6.3　标识管材待焊区域
	6.4　清理焊接面
	6.5　装配管材与管件
	6.5.1　对于承插连接，在管材上重新划线，划线标示管材与管件有效装配位置。拆去管件的外封装，采用专用的固定夹具
	6.5.2　对于鞍型连接，熔接面清理后，重新标识管材安置管件位置的标识线，采用机械固定装置固定干管连接部位，保持

	6.6　连接焊机输出接头
	焊机输出端与管件接线柱牢固连接。输出端尺寸与管件接线柱尺寸不匹配时，应使用专用的转换接头。

	6.7　选择焊接模式并输入焊接参数
	按焊机屏幕提示，选择相应的焊接模式“自动”或“手动”。如选择“自动”模式，通过读取管件条形码输入焊接

	6.8　焊接与冷却
	按焊机屏幕提示，启动焊接开关，焊机自动完成焊接过程，观察过程有无异常或报警提示。焊接结束后进行冷却。

	6.9　拆除夹具
	6.10　开孔与封堵

	7　热熔连接质量检验
	7.1　非破坏性检验
	7.1.1　宏观检验
	7.1.2　卷边切除检验
	7.1.3　无损检测

	7.2　破坏性检验
	7.2.1　按GB/T 19810要求进行拉伸试验。试样拉伸断裂应为韧性破坏。
	7.2.2　按GB/T 6111要求进行试验温度为80 ℃、持续时间165 h的静液压试验。试样焊接处应无破坏、
	7.2.3　检验试件尺寸要求见附录C。


	8　电熔连接质量检验
	8.1　非破坏性检验
	8.1.1　宏观检验
	目测焊口管件与管材焊接处，焊口外观应符合以下要求：
	8.1.2　无损检测

	8.2　破坏性检验
	8.2.1　剖面检查
	8.2.2　剥离试验
	8.2.3　静液压试验
	8.2.4　检验试件尺寸要求见附录C。


	9　熔接作业安全要求
	9.1　熔接作业应符合相关法规和标准的安全作业要求。
	9.2　施工现场电源应配漏电保护开关，焊机应可靠接地，接地电阻应满足相关标准要求。
	9.3　熔接作业过程中，所有熔接作业人员应密切配合，不得接触热熔焊机的铣刀及加热板表面或电熔焊机的输出连接接
	9.4　焊接时不得接触焊缝中溢出的熔融聚乙烯融料。
	9.5　操作全自动热熔焊机时应注意铣刀对控制箱程序指令的响应快慢。
	9.6　电熔焊接作业时，操作人员不得直对电熔管件观察孔方向。
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