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给排水管道施工中的常见问题及解决方案
方佳
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摘要：本文系统梳理了给排水管道施工中的常见问题，结合工程实践提出针对性解决方案，涵盖材料选用、施

工工艺优化、质量控制及后期维护等环节，旨在为提升工程质量提供理论支持与实践指导。
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引言

给排水管道系统是建筑工程及市政工程的核心组

成部分，承担着供水、排水及消防等关键功能，其施工

质量不仅关乎建筑物的使用功能与安全性，更直接影响

居民生活质量及城市生态环境，而受材料质量、施工技

术、施工管理等多因素影响，给排水管道施工过程中常

出现管道渗漏、安装缺陷、材料选择不当等问题，导致

后期维修成本增加，甚至引发安全事故。所以系统梳理

给排水管道施工中的常见问题，并提出针对性解决方案，

对提升工程质量、保障工程安全具有重要意义。

1给排水管道施工中的常见问题

1.1材料选择与使用问题

1.1.1材料质量不达标

部分施工单位为降低成本，选用质量不合格的管材

及配件，如管材壁厚不足、抗老化性能差、密封圈老化

等，导致管道在使用过程中出现渗漏、破裂等问题。例

如，PP-R热水管若长期暴露于室外，其抗老化性能不

足，易出现韧性破裂；PVC-U管道若通水温度超过 45℃，

易发生变形。

1.1.2材料选用不当

不同材质的管道适用于不同的使用场景，若选用不

当，将直接影响管道的使用寿命及安全性。例如，PE

管材正常通水温度不得超过 40℃，若用于太阳能热水

器管路，易因热水回流导致管材变形；雨水管壁厚较薄，

若采用弹性节或管箍衔接，在暴雨时易因真空负压导致

管材吸扁爆裂。

1.1.3材料进场验收不严

材料进场时，若未严格核查质量证明文件，未进行

外观检查及试验室检测，易导致不合格材料进入施工现

场。例如，管材外观存在裂纹、砂眼等缺陷，或内压试

验、外压试验不合格，均将影响管道系统的整体质量。

1.2管道安装问题

1.2.1管道连接缺陷

管道连接是给排水施工关键，连接缺陷会导致渗漏。

丝扣连接问题有错位、歪丝、乱丝、崩丝，过紧过松，

外露丝扣少，麻丝生料带零乱，造成漏水。焊接法兰连

接缺陷包括未打坡口、焊缝气孔夹渣，管道突出密封面

或不插入而角焊，强度不足。卡箍连接问题为管口不平

整，滚槽深度和预留长度不符规格，密封胶圈受力不均

偏位漏水。

1.2.2管道安装位置偏差

管道安装偏差影响系统运行和维护。套管预埋尺寸

错位或长度不当导致立管不正。管道坡度不足引发排水

不畅或积水。支吊架安装不牢固、间距过大或倾斜造成

管道变形或脱落。

1.2.3管道保护措施不足

管道安装过程中，若未采取有效的保护措施，易导

致管道损坏。例如，PPR管安装后，若未进行保护，施

工人员及斗车等来回走动易对管壁造成破坏；管道施工

暂停时，若未对管口进行封堵，石块及建筑垃圾进入管

道后不易察觉，后期通水时易导致堵塞。

1.3施工工艺问题

1.3.1热熔连接工艺缺陷

PE、PP-R等塑料管道采用热熔连接时，若焊接压

力、加热时间、冷却时间等参数控制不当，易导致焊接

质量缺陷。例如，焊接压力过大或过小，加热时间过长

或过短，均易形成翻边量过大或过小，导致假焊；冷却

时间不足，易导致焊接处强度不足，后期使用过程中易

出现渗漏。

1.3.2管道试压及冲洗消毒不当
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管道试压与冲洗消毒是检验管道系统强度和密封

性的关键。试压压力不足或时间不够，以及冲洗消毒不

彻底，会带来安全隐患。例如给水系统试压未达 1.5倍

工作压力或稳压时间不足，易导致渗漏；冲洗消毒未用

清洁水或浸泡时间不足，会造成水质不达标。

1.3.3特殊工况施工不当

特殊工况下，若施工工艺不当，易导致管道系统损

坏。例如，夏季 PE给水管试压时，若在中午或下午温

度较高时进行，管材吸收热量后水温升高，易导致管材

韧性破坏；冬季电工套管弯曲时，若用力过猛，易导致

管材开裂。

1.4后期维护问题

1.4.1管道堵塞

管道堵塞是给排水管道系统常见问题之一，主要由

施工垃圾进入管道、管道坡度不足、排水口设计不当等

原因导致。例如，管道施工暂停时，若未对管口进行封

堵，石块及建筑垃圾进入管道后易导致堵塞；排水管道

坡度不足，易导致排水不畅，长期积累易形成堵塞。

1.4.2管道渗漏

管道渗漏主要由管道连接缺陷、管道损坏、地基不

均匀沉降等原因导致。例如，管道连接处丝扣连接不严、

焊接缺陷、卡箍连接密封不严等，均易导致渗漏；管道

安装过程中若未采取有效的保护措施，易导致管道损坏，

进而引发渗漏；地基不均匀沉降易导致管道接口处受力

不均，进而引发渗漏。

1.4.3管道腐蚀

钢管等金属管道在潮湿环境中易发生腐蚀，主要由

防腐材料不合格、防腐前未做除锈处理、施工单位疏忽

大意等原因导致。例如，钢管外防腐层施工前若未进行

除锈处理，或外防腐层表面潮湿、存在异物，均易影响

防腐效果；施工单位若未对钢管进行防腐处理或仅做外

防腐处理，易导致钢管内壁腐蚀。

2给排水管道施工问题的解决方案

2.1材料选择与使用问题的解决方案

2.1.1严格材料进场验收

材料进场需严格把控质量，核查质量证明文件完整

准确。外观检查要求管材无裂纹、砂眼等缺陷，裂纹长

度不超过管材周长的 5%，砂眼直径不大于 0.5mm。试

验室检测须合格，内压试验压力为公称压力的 1.5倍，

保压 1小时无渗漏；外压试验根据规格确定，保压时间

相同。密封圈应弹性良好无老化，拉伸强度不低于

10MPa，伸长率不低于 300%。

2.1.2合理选用管材及配件

根据使用场景合理选用管材及配件。PE管材适用

于冷水系统，热水系统应选用耐高温的 PERT管材。雨

水管应选用壁厚不小于 3mm的管材，采用直落水接头。

高层建筑排水立管每六层设置消能装置，缓解水流冲击。

2.1.3加强材料存储管理

管材及配件应存储在干燥通风、避光防潮的环境中，

湿度保持在 50%-70%，避免阳光直射和雨淋。如 PP-R

热水管长期暴露室外会因紫外线老化变脆，需加装保护

层或暗敷。管材需分类存放，避免不同材质和规格混放，

以防相互损坏及施工不便。

2.2管道安装问题的解决方案

2.2.1优化管道连接工艺

丝扣连接需丝扣端正、无乱丝崩丝，垂直度偏差≤

1°。外露丝扣 2-3扣，麻丝及生料带填充量≥80%确保

密封。焊接需 60°-70°坡口，钝边 1-2mm，焊缝无气

孔夹渣，气孔直径≤0.5mm，夹渣长度≤焊缝 5%。法

兰连接需管口与密封面平齐，偏差≤1mm。卡箍连接需

管口平整度偏差≤0.5mm，滚槽深度偏差±0.2mm，预

留长度偏差±2mm，密封胶圈压缩量 20%-30%。

2.2.2精确控制管道安装位置

套管预埋需控制尺寸位置，偏差不超 10mm，长度

应高出楼板面 50mm。管道坡度应合理，污水管

0.002-0.005，雨水管 0.003-0.01，坡度偏差不超±0.001。

支吊架应埋设牢固，深度不小于 150mm，间距钢管水

平安装时，直径≤50mm不大于5m，>50mm不大于10m，

垂直度偏差不超 3°。

2.2.3加强管道保护措施

管道安装时需设防护栏或警示标识，护栏不低于

1.2米。暂停施工时管口须严密封堵，防止杂物进入。

安装后应进行成品保护，可覆盖保护层或设警示标识，

保护层厚度不小于 2mm，标识高度不低于 1.5米。

2.3施工工艺问题的解决方案

2.3.1优化热熔连接工艺

焊接参数控制：热熔连接需合理控制焊接压力、加

热及冷却时间。PE 管道焊接温度 220±10℃，压力

0.15-0.2MPa，加热 10-30s，冷却 15-30min。PP-R管道
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焊接温度 260℃，压力 0.3-0.4MPa，加热 5-20s，冷却

10-20min。

焊接质量检查：检查翻边量 1-2mm，无假焊。必要

时进行拉伸试验，强度不低于母材 80%；弯曲试验角度

180°，无裂纹断裂。

2.3.2规范管道试压及冲洗消毒流程

试压流程：管道试压前应确保管道系统安装完成且

无遗漏，检查率应达到 100%。试压时应按设计要求及

规范要求进行升压及稳压操作，升压速度不得超过

0.5MPa/min，稳压时间一般不少于 30min。试压完成后

应及时排空管道内积水并检查管道系统有无渗漏现象，

渗漏率应控制在 0%以内。

冲洗消毒流程：管道冲洗消毒前需试压合格。冲洗

应采用清洁水连续冲洗至出入口水质一致，流速不低于

1.5m/s。消毒应采用含氯消毒剂浸泡不少于 24小时，完

成后取样检测细菌总数不超过 100CFU/mL、总大肠菌

群不得检出。

2.3.3针对特殊工况制定专项施工方案

高温工况：夏季施工时，环境温度较高，应避免在

中午或下午温度较高时进行管道试压等操作，此时环境

温度一般超过 35℃。必要时可采取遮阳、降温等措施

以降低管材温度，如搭建遮阳棚或采用水冷降温，使管

材温度降低至适宜范围，一般不超过 50℃。

低温工况：冬季施工时，环境温度较低，应采取保

温措施以防止管材冻裂，如采用保温棉包裹管材，保温

棉厚度一般不小于 20mm。电工套管弯曲时应先摩擦生

热后再用弹簧进行弯曲操作，摩擦生热温度应达到 30 -

40℃，以避免管材开裂，开裂率应控制在 0%以内。

2.4后期维护问题的解决方案

2.4.1定期清理管道

定期清理管道内的杂物及沉积物以防止堵塞现象

发生，一般每半年进行一次全面清理。例如，可采用高

压水枪冲洗或机械清掏等方式进行清理操作，高压水枪

冲洗压力一般为 10 - 20MPa，机械清掏应使用专用清掏

工具，确保清理效果，清理率应达到 95%以上。

2.4.2加强管道巡检及维修

每月定期巡检管道系统，检查连接处渗漏率不超过

1%、支吊架松动率不超过 5%等隐患，确保 100%及时

处理。

2.4.3实施防腐处理及阴极保护

金属管道可采用涂刷防腐涂料或包裹防腐层进行

防腐处理，涂层厚度不小于 100μm，防腐层厚度不小

于 3mm。长距离管道还可采用阴极保护，电位控制在

-0.85V至-1.2V之间，保护有效率需达 90%以上。

3结论

给排水管道施工是建筑工程的重要环节，直接影响

建筑使用功能及居民生活质量。本文梳理了施工中材料

选用、管道安装、施工工艺及后期维护等问题并提出对

策。未来施工将更注重环保、节能与智能化，如研发环

保管材、应用智能监测技术、优化工艺与管理，提升质

量与效率，发展前景广阔。
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