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 使用HDPE管需要注意的几个问题

1，大力加强HDPE管道科学教育工作，提高人们对HDPE管道的认识，促进HDPE管道的推广应用。

2.尽快制定国家统一的管道设计规范和施工验收规范。截至2012年，HDPE管道尚无国家统一管道设计规
范和施工验收规范。

3，加强对管道设计人员和施工安装人员的质量培训，因为HDPE管道对安装过程有较高的要求，避免了
设计和施工人员缺乏责任的设计问题和无操作步骤的返工。

施工过程

施工过程：测量→放样→沟槽开挖→基础处理→连接，下管，学校管道→管道回填→检查井砌筑，返回
→验收。除HDPE管道施工外，HDPE管道本身应注意以下几点：

（1）HDPE管道严重膨胀和收缩，因此HDPE管道应在温差不会变化很大的环境中建造和使用。

（2）当HDPE管的埋深低于结构基础的底面时，管子不应位于结构基础下的基础扩散角范围内。

（3）在地下水位高于沟渠底部高度的地区，地下水位下降至距离槽最近点0.3米至0.5米。

（4）挖掘管沟时，应严格控制开挖深度，不得扰乱地下室底部未受干扰的土壤。如果发生过度挖掘和扰
动，应更换和调平粒度为0.1 m至0.5 m的天然级砂和砾石。

（5）HDPE管道的基础采用砾石基础代替混凝土基础，厚度为0.05 m~20 m，视地质条件而定。

（6）管道铺设过程中，下管道用手或起重机进行。当起重机位于管道下方时，使用非金属绳扣将管道末
端系到管口的1/4处。



（7）回填要求的回填要求更为严格。一些回填材料使用一定尺寸的中（粗）砂（当地称为石棉砂）。砾
石（土壤）的坚硬角落很容易损坏PE管道，回填不易致密。石棉砂在含水量下具有自动压实功能，紧凑
型捣固机可满足紧凑性要求。

（8）使用机械回填在管道顶部回填0.7米或更多。管道顶部下方的回填必须从管道的两侧回填并压实。
否则，HDPE管将被不均匀地挤压，导致HDPE管的变形和移位。其他回填根据规格进行。

 

 PE管材冬季使用的注意事项

冬季使用PE管的注意事项如下：

首先，管道处理：

严格规范产品的搬运，运输，装卸管理，不得抛掷，掉落，翻滚或拖拽，以免损坏产品。特别是，在卸
载过程中必须轻松处理。运输到施工现场后，应妥善保管，以防止管道与尖锐物体摩擦。人员不得踩管
道。上述行为将导致管道内壁出现裂缝和内部伤害。当有压力时，会有多次爆发。

二，管沟开采：

管沟挖掘应考虑局部冻土的深度。管道必须埋在冻土层下面。管道埋深一般在1.2~1.5米以下。沟槽的宽
度应根据管的外径和沟槽底部的宽度确定。建议在外径上增加300毫米；在施工期间不允许践踏管道。

2，沟的底部应平整，没有石块，砖块等杂物，如果有硬物，则必须加10cm并填沙，然后安装管道。

三，管道铺设：

检查下管前管道是否损坏，不要将管道和管件扔进沟里。

四，安庆pe管，管道施工：

PE管施工注意事项：

1切割后切割连续的残余材料条后，需要怠速转动几圈，然后取出动夹，关闭铣刀；

2切割完成后，应将对接端面再次拉直，使不对中率不超过管子厚度的10％；

3PE管焊接温度为220±10°C。由于冬季温度较低，温度可设定为230°C。如果环境温度低于-5°C，则
需要用棉布覆盖冷却。如果冬季风很大，管道需要两个端口。用塑料布等覆盖，以防止“穿风”，同时
设置帐篷，以避免因风而导致的管道熔化温度，并且不能粘合在一起。

4吸热时间计算：当壁厚≤8mm，0.5mm卷曲时； 8毫米

⑤冷却时间为壁厚×1分钟，未冷却完全不可挪动管材，以免管材自焊接处断裂。

⑥焊接口要自然冷却，要避免因水，风，灰尘的侵袭，造成管材的虚焊。

⑦安装完检测焊接效果：翻边接头应具有沿管材整个圆周平滑对称的翻边，翻边最底处不应低于管材表
面；翻边是实心圆滑，不应有杂质，小孔，扭曲和损坏。



 PVC管件常见的问题和解决方法

随着中国建筑业的不断发展，对硬质PVC管及其配件的需求不断增加。许多乡镇企业纷纷推出硬质PVC
注塑生产线。但是，由于技术力量薄弱，所生产的产品质量差，废品率高。为了提高企业的效率，本文
提出了硬质PVC管件的常见问题和解决方案，供读者参考。

首先，选择合适的注塑机

选择注塑机也很重要。

1.选择螺杆式注塑机，不能选择柱塞式注塑机；

2.防止设备腐蚀和老化；

3.与PVC塑料接触的地方，不会对塑化的熔体造成粘附残留；

4.设备温度控制系统的指标必须正确；

5.螺杆长径比略小，螺杆头部应有尖头形状；

螺杆压缩比在2和2.5之间，三种长度可分别设定为40％，40％和20％；

6.使用带孔的通用喷嘴，配有加热温度的装置；

7.需要掌握清洁盒技术；

8.随时观察温度升高，并注意气缸加热过程中随时的温升。

9.停机时，先将桶内所有物料排出，pe管批发，并及时用PS或PE塑料清洗桶内，或加入专用的PVC停车
材料，以停止桶内原有的RPVC。

10.关机后，立即在模具的型腔和流道表面涂上油和锈。

二，PVC管件常见问题及解决方案

注射管件通常具有在加工过程中不能填充的模具。当注塑机刚刚开始运行时，由于模具温度太低，PVC
熔融材料的热损失很大，并且容易引起凝固。腔体的阻力大，pe管110，材料不能填充腔体。这种现象是
正常现象，但在临时连续注入数字模型后会自动消失。

2.下沉问题的原因与注射不足的原因有一些共同之处，具体而言：

1：设定喷射压力低，并且可以适当地增加喷射压力。

2：设定的停留时间不足，pe管厂，可以适当增加停留时间。

3：设置冷却时间不够，可以适当增加冷却时间。

4：溶胶的量不足，溶胶的量适当增加。

5：模具水分布不均匀，可调节冷却回路，使模具部件均匀冷却。



6：模铸系统具有小的结构尺寸，这可以增加浇口或增加主，微小和流动通道部分的尺寸。

安庆pe管-林基管业-pe管厂由江西林基环保新科技有限公司提供。江西林基环保新科技有限公司（www.li
nji-ah.com）是从事“安徽PE给水管,安徽PE渗排管,安徽PE打孔管,PE灌溉管”的企业，公司秉承“诚信经
营，用心服务”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：胡经理。
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