
桥梁声测管生产厂家

产品名称 桥梁声测管生产厂家

公司名称 沧州市禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话  13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司  中频弯管机是采用中频电感应加热，将工件在局部加热的条件下进行弯曲
。与一般冷态弯管机相比，不仅不需要成套的专用模具，而且机床体积也只占同样规格的冷态弯管机的1
/3～1/2。中频热弯管工艺是现有各种弯管工艺中*为经济有效的一种。生产中的中频弯管的过程是在钢管
待弯部分套上感应圈，用机械转臂卡住管头，在感应圈中通入中频电流加热钢管，当钢管温度升高到塑
性状态时，在钢管后端用机械推力推进，进行弯制，弯制出的钢管部分迅速用冷却剂冷却,
这样边加热、边推进、边弯制、边冷却， 不断将弯管弯制出来。 套筒式声测管即超声波检测管是一种
预埋套筒式声测管系统，用于混凝土中的施工缝、冷接缝、管子渗缝、地墙之间空隙等处的yongjiu密封
。在新和旧混凝土的接缝之间安装套筒式声测管是非常合适的。在预埋套筒式声测管中注入浆液可以密
封施工缝、冷接缝、管子渗漏和地墙之间的接缝。做成yongjiu性密封。 套筒式声测管可维护套筒式声
测管的外部直径为20mm，其内层为PVC管体，整个管体上有规则的平行的排列着出浆孔。中间是一层弹
性橡胶密封条，它的作用是保护出浆孔，当套筒式声测管预埋在施工缝时可以阻止混凝土里的细小颗粒
进入管内，而当在套筒式声测管注浆时在内部一定的压力作用下有能打开以便液体均匀的向外流，外层
为加固编织网。其特点可以多次注浆，亦可重复使用，也不受时间限制，施工也不麻烦。套筒式声测管
是声测管中比较早期的产品，它的原理很简单就是在底管上面焊接一个套筒，套筒的外径要比底管大，
然后在把顶管插入套筒内，焊接密封，这就是套筒式声测管，图中的套筒式声测管是我公司自主研发的
产品，他是在套筒外增加了PEG热缩塑料。热缩塑料内壁有密封胶，通过加热或紧紧地粘连在套筒连接
处，这样就增加了套筒式声测管的密封性。是目前非常畅销的产品。引起弯管质量下降的主要原因分析
及注意方法：1、纯弯曲时，管子在外力距M作用下其中性层外侧臂壁受拉应力&1作用而减薄,内侧受压
应力。作用而增厚，合力N1和N2使管子横截面发生变化。基于这一因素，引起弯管质量下降主要原因为
RX与SX所以，GBJ235-82中，对各种压力等级情况下的RX值以及外侧的减薄量均做了明确规定，目的是
为了控制RX与SX的值，从而确保质量。2、前条已讲过，弯管时材料外侧受拉，内侧受压中性轴所在位
置则与弯管方法而不同，在顶弯式(压缩弯曲)工作时中性轴处于离外壁约1/3处，在旋弯(回弯式)工作时
，中性轴处于离外壁2/3处。因此薄壁管道弯曲，使用旋弯法是有益的。3、弯胎的精度也是影响弯管质
量的因素之一。我们在弯胎制造时，除规格尺寸要求控制在一定公差范围时，同时也要求用户在使用时
根据弯制管径选择相应的弯胎。4、管材本身的可弯曲性能与表面腐蚀情况，亦可能影响到弯管质量。现
场施工时，操作者亦需了解被加工管道的材料，加工性能和对表面腐蚀情况作出产判断。5、现提供R。(
弯曲半径/管外径)关系曲线图(如图示)，供用户在选择管子直径与壁厚关系时参考。本图着重反映相对弯
曲半径，相对壁厚对弯管质量的影响，根据管道加工的验收规范：冷弯的钢质管道为，中低压为4D、高
压为5D。故我们的弯胎设计为R=4D(特殊情况另定)，所以就我厂生产的弯管机而言主要以选择相对壁厚



SX为主，图的上部为无芯轴区，图的中部为普通芯轴区，图的下部为特殊芯轴区。由于特殊芯轴设计制
造均很困难，操作也不太方便，故一般我厂不予供货。特别情况可另行商定。6、成型过程中润滑对产品
质量的影响：企业在传统的弯管生产工艺中，为得到更好的弯管表面质量，会采取很多的办法，其中包
括：采用更先进高档的弯管机，用强度更高的模具，或者采用润滑产品等办法。桩基声测管是有多根桩
基声测管合构成的钢铁制品，我们常见的桩基声测管是预应力桩基声测管和桩基声测管，由于它们有各
自的特点，使用的范围也是不同的，桩基声测管经常在建筑中或者公路两边的阻拦索及作为架空输电的
地线等，预应力桩基声测管则经常于桥梁建筑，水利建筑的等工程中。桩基声测管在作为的架空线路地
线时，一般正常的使用年限是20年以上，但是很多桩基声测管却达不到这个年限，有的使用10年左右就
损坏了。
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