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产品名称 导渗用HDPE管HDPE管HDPE管生产厂家多图

公司名称 镇江荣诚管业有限公司

价格 150.00/件

规格参数 品牌:荣诚
型号:XJ1415

公司地址 江苏省扬中市经济开发区新星工业园区

联系电话 0511-88200982 15952983860

产品详情

HDPE矿用管

 PE（聚乙烯）材料由于其强度高、耐高温、抗腐蚀、无毒等特点，被广泛应用于给水管制造领域。因
为它不会生锈，所以，是替代普通铁给水管的理想管材。其中聚乙烯（PE）管由于其自身独特的优点被
广泛的应用于建筑给水，建筑排水，埋地排水管，建筑采暖、输气管，电工与电讯保护套管、工业用管
、农业用管等。其主要应用于城市供水、城市燃气供应及农田灌溉。聚乙烯为无惰性材料，除少量强氧
化剂外，可耐多种化学药品侵蚀，且不易滋生细菌。众所周知钢管、铸铁管被塑料管所取代的原因不仅
是因为塑料管材比其输水能耗低、生活能耗低、重量轻、水流阻力小、安装简便迅速、造价低、寿命长
、具有保温功能等，还因为塑料管耐腐蚀、不易滋生微生物等性能优于钢管及铸铁管。

聚乙烯管材的使用寿命为50年以上，这一点不仅已为国际标准和国外的一些先进标准所确认，而且已经
被实践所证明。 PE管的低温脆化点为-70℃，优于其他管道。聚乙烯管道安装连接方便、可靠 。

聚乙烯管

一、PE100级PE矿用管材 概述

煤矿井下用聚乙烯管材以聚乙烯树脂为主要原料，加入适量的助剂，经高温挤出成型，它的性能既有一
般聚乙烯管材的特征，又有它自身的特点：抗静电性和阻燃性。产品在矿井下按用途分为：

① 煤矿井下用聚乙烯供水排水管材（KS）

② 煤矿井下用聚乙烯喷浆管材（KJ）

③ 煤矿井下用聚乙烯正压通风管材（KFZ）、负压通风管材（KFF）



④ 煤矿井下用聚乙烯瓦斯抽放管材（KW）

⑤ 煤矿井下用聚乙烯通用管（KM）：适用于抽放瓦斯、供水排水、正压通风、负压通风、喷浆

二、 外观

1） 管材颜色为：黑色

2） 管材内外壁应光滑、平整、不允许有气泡、裂口和明显的沟纹、凹陷等，外观色泽应均匀。

3） 每根管材两端面应与轴线垂直。

HDPE牵引管

HDPE牵引管   HDPE拖拉管

 
HDPE牵引管施工的工艺流程为：施工准备→打导向孔→扩孔、成孔→牵引管道→砌检查井→验收→清
场

   钻孔完成后，将管材按连接成需要长度，将管材两端封闭，一端与钻头相连，将其一次性拖入已形
成的孔洞中，即完成整个埋管工序。HDPE牵引管施工完成后需要进行检查井施工，在牵引管末端砌筑
检查井。

HDPE管材的选择

根据设计，本工程选择HDPE实壁管，该PE管材符合以下要求

   1、抗外压能力强，能承受较大拉力的管材。

   2、具有较好的柔韧性，能较好的适应沉降，从而提高管道的抗震能力。

   3、单位重量轻。在牵引过程中减少与孔壁的摩擦力，提高施工效率和节约成本。

回拉敷设HDPE管道

   成功扩孔到设计管径后，可以进行回拉管道工序。在回拖前要进行管线连接的工序，用热熔法将PE
管连接成与成孔长度相当的管道。准备好后，将管道与扩孔器相连，回拉将管道牵引进孔洞内。

HDPE管道热熔连接

   HDPE管道热熔连接的热熔焊接器由管材生产厂家配套提供，以保证管道熔接部位不渗漏、整洁、
牢固、密封性能好。

（1）热熔连接的操作步骤：

   （1.1）热熔工具接通电源（电源为普通单相220V±10%，50HZ），升温约6min，焊接温度控制在约
200℃，达到工作等亮后方能开始操作。



   （1.2）切割管材时，必须使端面垂直于管轴线。管材切割一般使用管子剪或管道切割机，必要时可
使用锋利的钢锯。切割后，管材端面应除去毛边和毛刺。

   （1.3）管材与管件连接端面必须清洁、干燥、无油。

   （1.4）用卡尺和合适的笔在管端测量并绘出热熔深度。

   （1.5）熔接弯头或三通时，按照设计图纸要求，应注意其方向，在管件和管材的直线方向上，用辅
助标志标出其位置。

   （1.6）连接时，无旋转地把管端导入加热套内，插入到所标志的深度，同时无旋转地把管件推到加
热头上，达到规定标志处。加热时间应满足厂家规定要求。

   （1.7）达到加热时间后，立即把管材与管件从加热头上同时取下，迅速无旋转地沿轴线均匀压入到
所标深度，使接头处形成均匀凸缘。

   （1.8）在规定的调节时间内，刚熔接好的接头还可以校正，但严禁旋转。

（2）注意事项

   （2.1）热熔连接时首先检查热熔工具是否完好，电网电压是否符合使用要求，选择的加热头与施工
管子规格是否相符。施工环境温度较低时，热熔管道加热时间可以稍长写，插入深度要达到规定要求，
插入时，用力要适度，不要插入太深，以免造成管道断面减小；插入太浅，造成两个连接件的接口搭接
太少，是接口的强度降低。

   （2.2）工作时应避免被焊头和加热板烫伤，或烫坏其他物品；操作时间参数以产品提供厂家的要求
为准。

   （2.3）保持焊头清洁，以保证焊接质量。

   （2.4）当操作环境接近0℃时，加热时间应延长50%，调节时间相应缩短。

   （2.5）通水试验无渗漏后，做好隐蔽记录。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

