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摘要：具有清洁能源之称的地源热泵空调技术受到越来越多有识之士的推崇。本文对连排多分支刚性防水套管施工技术进行
总结，希望可用于指导今后同类施工项目。 
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1 工程概况 
某住宅小区位于南京市白下区，定位打造绿色科技住宅

小区。含四栋精装修高层住宅，一栋精装修高层公寓
[1]
。本

小区工程全部采用地源热泵集中空调系统
[2]
。需预留的连排

多分支刚性防水套管少的 6 分支～10 分支、多的达到 14 分
支～28 分支，需预制数量达到 1500 多个。 

2 管件加工模具 
通过简易机械加工及手工加固处理，组合成一种连排多

分支刚性防水套管预制加工专用模具。可指导从 14 分支至
28 分支不等的连排多分支刚性防水套管的预制、固定施工质
量控制。 

有效克服连排多分支刚性防水套管与翼环接缝处易变
形、翘曲、凹陷、平整度差及套管管口歪斜等质量缺陷，有
效降低因施工质量问题导致返工成本及材料浪费。 

 
3 施工工艺流程及操作要点 
3.1 施工操作要点 
3.1.1 套管、钢板下料 
镀锌钢管断管后要将管口断面的管膜、毛刺清理干净，

确保套管端面平整、清洁无毛刺
[3]
。 

焊接翼板选用不小于δ=8mm 钢板，按其预留分支套管数
及其套管规格，确定切割钢板长度、宽度。钢板切割后依据
所连接分集水器支路管数、间距等要求（14 支至 28 支不等）
采用记号笔对钢板所预留套管孔洞进行定位，并采用冲床对
钢板进行孔洞的冲压，以确保孔洞的内边缘光滑而无毛刺，
便于套管与翼板的焊接。 

3.1.2 套管、翼板焊接 
（1）现场机械机组准备就绪、施工人员组织、操作前

技术交底、焊接材料准备到位，电焊机已调整到最佳工作状
态，做好安全防护措施。 

（2）选派有三年以上现场施工经验丰富的电焊工，必
须持证上岗，操作技术熟练，责任心强，套管焊缝处不得出
现漏焊、凹凸不平、焊渣清理不干净等质量缺陷。 

（3）采用标准测量器具（经专业检测机构定期检测合
格，在使用有效期范围内）。对制作完成的连排分支刚性防
水套管进行平整度、垂直度测量，并进行焊接质量、观感检
查，自检合格后方可报监理工程师验收。 

（4）已预制成型的连排分支刚性防水套管，做好成品
保护工作，统一堆放在仓库内，并按其规格型号的不同归类
堆放。 

3.1.3 套管砼板墙固定安装 
（1）套管木屑封堵。连排多分支刚性套管在施工安装

前首先在套管一端用封箱带将套管口密封牢固，再从另一端
灌入木屑（土建模板施工余料）直至套管口平齐，再用封箱
带密封牢固，便于拆模后及时查找、清理。此措施有效防止

混凝土施工时，混凝土入侵套管内导致对套管内壁造成交叉
污染或堵塞套管。 

（2）放置就位。根据土建钢筋施工作业进度，在板墙
钢筋绑扎作业高度快至多分支套管预留标高位置时暂停横
向钢筋箍筋的绑扎施工，穿插进行连排多分支套管就位。 

（3）固定、加固。经现场二次标高复测检查合格后，
将连排刚性防水套管翼壁与支撑架电焊固定牢固。对分支较
多的套管依其长度还需予以加固处理，采用电焊双面满焊固
定牢靠。 

（4）验收及配合封模施工。连排多分支刚性防水套管
结构墙体放置施工完毕后，经现场自检合格后，报现场专业
监理工程师进行验收。主要采用水准仪对连排多分支套管安
装标高进行复测。 

4 材料质量控制 
4.1 焊条选择 
选择知名品牌焊条，规格型号满足设计要求。焊条进场

时随货提供质量证明文件、检测报告等技术文件。 
安排专人保管、发放焊条，焊条存放在干燥的库房防止

潮湿，确保焊条质量。建立完善的材料领用记录。 
4.2 钢管选择 
所选用的套管——镀锌钢管，其规格、管壁厚度符合图

纸设计要求及相关规范要求。选用业主指定的知名品牌产品。 
每批进场镀锌钢管均随货提供材料质量证明文件。 
4.3 钢板选择 
所选用的钢板，其规格、厚度符合图纸设计要求及相关

规范要求。 
选用业主指定的知名品牌产品。 
钢板随货提供材料质量证明文件及检验报告等技术文

件。 
5 质量控制及经济效益 
5.1 质量验收标准要求 
本施工技术遵循的规范主要包括：《建筑工程施工质量

验收统一标准》GB50300—2013 及《地源热泵系统工程技术
规范》（GB50366—2005）（2009 年版）标准及《02S404 防水
套管》标准图集要求执行。 

5.2 质量保证措施 
建立健全质量管理机制，制度完善的质量管理规章及奖

惩制度，并加强对技术人员、施工作业人员的培训。 
实行自检、互检、专检制度，对整个施工工序的技术质

量要点的关键问题向施工作业人员进行全面的技术交底。 
对关键工序、关键部位，要现场确定核实，对每个关键

环节和重要工序要进行复核、监督，发现问题及时解决。 
原材料进场需由专人保管，应按指定地点存放，防止在

吊装、搬运过程中造成原材料变形、破损。 
5.3 经济效益 
采用了些边角料加工简单的模具进行固定制作，较采用

传统制作工艺，则需花费较少的人力、原材料和时间作为的
代价，经济实惠，省时省力，大大的提高了劳动效率，提高
了预制分支套管制作的工艺水平和观感质量，提高了一次性
预制的合格率，精准率。 
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