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1 油田地面工程建设施工现状
1.1 管线防腐出厂检测问题

油田地面工程中所需要使用的各类管线设施在出厂之

前进行全面的研究与审查，以了解管道的防腐性能能否达

到标准，同时施工单位在接收到具有防腐性能的管材时，

必须能够进行验收和处理。当前主要存在的问题有两个，

一个是在防腐厂的出厂之前，针对相关管材的验收不到

位，导致存在的问题无法立即查明，另一方面是施工单位

在工作过程对于管材的检查也不全面，甚至将这道程序忽

略。这类问题的原因中，一方面是防腐管材相对于招投标

过程以及到货周期，时间上较长，导致管材供不应求，施

工单位通常会更加着急施工，从而对管材的验收把握不严

格，另一方面是一些防腐管材的余料堆积时间过长，虽然

表面上不存在损伤，但是实际上已经出现了多个漏点。

1.2 防腐管材的拉运、堆放和布管问题

防腐管材的拉运、堆放和布管过程中主要存在的问题，

一方面是管材的装卸方法错误，出现野蛮施工问题，导致

钢丝绳作为吊具，使得受力处出现勒伤现象，防腐层损伤。

另一个是在卸车过程中并不吊装，而是直接将管材从车上

滚落施工，也会使得防腐材料大面积损伤。另一方面是在

拉运过程中，挂车或炮车未能使用软性材料进行垫衬。

1.3 管线组对焊接问题

组对和焊接过程中主要存在的问题和成因有两个，一

个是采用了倒链架调整时的吊具，使用钢丝绳结构，使得

管道被勒伤，另一是管道组对的过程中，针对调整的管道

出现了野蛮施工现象，尤其是对于沥青冷缠带的管线结

构，由于具有厚壁管结构并且自重较大，因此在组过程的

管理程度不足，并且该过程中需要使用撬动管材时，施工

位置未能得到调整。施工过程中，很容易会采用钢制的撬棍，

或者钢丝绳设施替代，使得受力处变薄，导致防腐层完全

损坏。

1.4 管线补口补伤问题

管线的补口问题主要存在两种，一个是预留部分清理

不彻底或者未能得到清洁，或者底漆的涂刷出现漏刷或者

完全为未能涂刷现象，另一个是表面未能干燥就进行处理。

在补伤过程中，也很可能会由于破损的区域数量较多

而出现错误操作问题，此时就很容易导致整个管道在后续

的施工过程中无法获得足够的防腐性能。

1.5 管线二次损坏问题

在管线施工过程中，一些情况下会出现二次损坏问题，

该问题的成因中，首先是在管道施工后，管沟开挖过程对

管道的基层造成损坏，该过程先进行管道焊接，之后进行

管沟的开挖，由于整个区域的作业宽度不够，使得开挖过

程中很容易形成管道防腐层遭受擦伤。其次是管沟开挖之

后，对于基层未能进行清理，这就导致这类硬物与管道长

期接触，使得管线容易遭受二次损坏。最后是管线的起吊

高度不足，或者施工的位置未能精准把握，使得管线在装

配时被蹭伤。

1.6 防腐材料代用问题

防腐材料的代用问题主要有两个，一个是底漆出现代

用现象，另一个是聚丙烯冷缠带代用问题。当前出现的问

题为，在这类材料的使用过程中，注水管道的配置中未能

出现良好的对接现象，同时未能使用配套的底漆，甚至使

用普通的防锈漆进行构造，这自然无法达到良好的防腐作

用。此外在整体性的施工过程中，选用的各类防腐材料本

身就未能够达到要求方的相关标准就进行了施工。

2 油田地面工程安全管理重点
2.1 安全管理制度建设

建设过程中，针对施工现场内的专业化管理制度，草

拟立刻可以在各个部门内进行验证的制度，拟定的制度发

现可以处理安全问题时，马上在整个工作区域内推行，同

时针对施工现场内的信息，砂石材料、土工材料、混凝土

材料等，要求施工现场内的所有人员必须要能够实现对这

类资源的全面深度了解，唯有如此才可以确保在相关制度

的设定过程以及相关人员的监管过程中，可以通过对这类

信息的科学化使用，防范施工过程中的所有问题。另外针

对所有设定的制度以及人员的工作安全，技术交底会议内

所展现的材料，要求工作人员不可以只是单纯通过讲解的

方式让所有人员了解，而是必须要能够对所有的方案具体

使用方法以及专业的利用模式具有极其深入的了解。此外

针对这类人员所撰写的各类材料，必须要能够经过验证审

查，但凡发现这类材料非自行创作时，需要对这类人员严

肃处理。之所有采用该方法，是要让安全监管人员真正起

到应有作用。

2.2 现场人员方面的管理

在相关制度的建设过程中，所参与的工作人员以及施

工现场内的管理性人员，必须要能够加强对其个人能力和

道德品质的建设。比如针对各类材料的制作过程以及相关

研究结果的获取过程中，必须要可以深度学习和分析该人

员能否凭借自身的力量得到研究结果，如果发现该人员在

该过程中存在明显的违规现象时，则必须要能够对这类人

员进行严肃处理，唯有如此才可以让所有（下转第178页）
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摘　要：油田地面工程的建设与施工过程，要实现对所有工程制度的全面遵守和分析，而且施工过程也要全面防范
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（上接第176页）的人员真正意识到在日常性的工作过程中，

不可以弄虚作假，按照专业规范完成所有的工作任务。

2.3 管理环境处理工作

在管理环境的处理过程中，主要是针对所有的相关方

案的制定人员，以及工作方法的分析人员，所有的专业人

员必须要经过全面细致的考核。比如针对当前所制定方案

的利用效果、针对各类方案的制定模式以及最终所取得的

相关研究结果科学性与完整性，需要全面分析这类人员是

否真正自行完成了所有的研究工作，同时要分析其对自身

所提出管理工作方法和管理工作机制的本身了解情况。

2.4 人员安全思想建设方法

在风险的管控过程中，要能够意识到并非所有的人员

都对具体的风险管控工作具有全面化的了解，尤其是能够

体现在其本身所提交的各类材料方案，以完成专业管控工

作并设定工作方案。此外针对现场管理人员与施工人员，

要完全依照风险管控工作给出的相关结论进行分析，因此

针对这类人员必须要能够通过对其所提交方案的全面化监

管和研究，实现对于各类研究成果和研究体系的深度化了

解，之后才可以进一步探讨该人员的从业素质是否符合要

求，但凡发现这类人员存在相关信息的错误使用现象时，

那么该人员本身的从业资格以及参与的工作要求就需要经

过进一步的细致了解，从而分析该人员能否参与到实际性

的工作项目内。

2.5 现场安全管理方法

在风险管控要点的建设过程中，实际上针对一线施工

人员，其本身采用何种方法参与工作，以及工作过程中所

能够得到何种结果，都完全受限于施工现场配置的安全监

管人员和管理工作人员的工作要素决定，才可按部就班地

完成所有工作。因此本文认为，在工作侧重点的规划中，

必须要能够实现对于安全监管类人员的有效管理，通过对

这类信息的全面细致化分析，才可以更好确保在正式施工

过程中不存在安全缺陷。

2.6 分级管理制度建设方法

所谓的分级性管理，要求在相关管理要点的设定过程，

以及在安全交底会议内进行主要宣讲类的人员，必须要能

够对其本身所设计的工作方法和工作方案能够全面化负责，

同时在施工过程中，但凡发现这类人员所提交的方案本身

并不符合实际工作要求，或者在相关信息的说明过程没能

完全对自身所制定的方案具有全面深化的了解时，那么这

类人员需要负担最高的责任，严重时可以调离岗位，并且

进行严肃处理。

综上所述，油田地面工程管道的防腐处理中，主要存

在的问题包括材料的检查问题、防腐材料的代用问题、各

类管线的处理问题等，在这类问题的处理工程中，使用的

方法要完全按照施工现场内人员的检查工作制度和方法，

按照规定的流程和措施分析当前的施工问题并勒令整改。
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热，预热温度 100℃，以防产生焊接裂纹。

5 焊接技术要求
5.1 焊接技术准备

①根据相关要求按照 NB/T47014《承压设备焊接工艺

评定》和产品技术条件的要求进行焊接工艺评定，以制定

合理的焊接工艺规程（WPS）；针对各类焊接接头编制《焊

接工艺卡》；②焊工考试执行《锅炉压力容器压力管道焊

工考试与管理规则》或 GB50236-2011《现场设备、工业管

道焊接工程及施工规范》的规定，考试项目必须能够覆盖

所焊接产品的厚度。

5.2 焊接材料的要求

①焊接材料的储存保管应符合《石油化工铬镍不锈钢、

铁镍合金和镍合金焊接规程》SH3523-2009 的要求；②焊

接材料的烘干、发放、回收严格按照相关规定执行，焊

条的烘干工艺按照生产厂家的参数进行并且符合 SH3523-

2009 规范要求，焊丝使用前应检查是否清洁；③焊接镍合

金用的氩气纯度应达标。

5.3 焊接过程技术要求

①镍合金焊接一般采用手工钨极氩弧焊、手工焊条电

弧焊、熔化极惰性气体保护焊等方法，也可采用埋弧焊自

动焊焊接方法，本文涉及的异种钢焊接采用的是钨极氩弧

焊打底，手工焊条电弧焊盖面的焊接方法；②焊接采用多

层多道焊接，焊接采用小线能量、短电弧，摆动参数不得

超过焊条直径的 3 倍；③采用实芯焊丝焊接时，焊缝背面

充氩实行内保护，内保护措施可采用管子整体或局部充氩；

打底焊接完成后，应对打底焊接进行 RT 检测，确认打底

焊接质量合格再进行手工焊条电弧焊盖面焊接。

6 结束语
镍基合金具有耐高温、耐腐蚀的特性，镍基合金焊材

用于铬钼耐热钢与奥氏体钢异种钢之间焊接，使焊缝的蠕

变寿命更为长久，具有良好的抗高温断裂性能。焊接前对

焊缝坡口的处理要求很高，易形成气孔缺陷。费托反应器

内接管焊接坡口按本文要求严格处理后，气孔缺陷得到了

有效的控制，焊接合格率明显提高。镍基合金焊材形成的

焊道力学性能虽然良好，但其价格比其他奥氏体焊材高出

很多，因此在选用焊材时要综合考虑。
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