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广州重型u型环磨损修复

发布日期: 2025-09-24

U型环的剪应力为： T p - U型环的许用剪应力， U型环的常用材料钢Q 2 3 5 、 Q 2 4 5 。可
取Tp=80N/mm2；d-U型环的直径。在外荷载P的作用下，并假定荷载通过孔板传到U型环上，沿
零件的宽度均匀分布，则U型环上所产生的弯矩为：M=2(24)两支之间的距离；经热镀锌后的锻制
件、冲压件的外观质量：冲裁件的剪切断面斜度偏差小于板厚的十分之一。传统的电力厂家使用
的U型环主要由增强壳体、穿刺具片、防水硅脂、螺栓和螺母组成，其螺母推荐力矩螺母，其结
构较为成熟，也得到较为比较广的的应用。U型环分流方式窃电就是让电能表的电流线圈无电流通
过或是只通过部分电流。广州重型u型环磨损修复

U型环悬垂线夹用于将导线固定在直线杆塔的U型环串上，或将避雷线悬挂在直线杆塔上，亦
可用于换位杆塔上支持换位导线以及耐张转角杆塔跳线的固定。悬垂线夹的船体挂轴.上挂板是通
过插销固定的，插销内有一平垫片，垫片遮住了挂轴的连接部位，若不打开垫片，很难发现船体
挂轴的磨损情况，因此在检查挂轴的磨损程度时，必须取下插销、打开垫片，同时在检查中还应
注意做好防范避雷线掉落的临时措施。为防止避雷线的磨损，应按避雷线的截面来选用悬垂线夹
的尺寸，在施I中严格按工艺要求做好线夹处避雷线的铝包带包缠并将避雷线压紧。广州重型u型
环磨损修复对微气象、覆冰及重污区双串高压U型环。

结构工艺要求：U型环部件的弯曲加工在镀锌前进行。棒材的弯曲和扭曲加工都为热成型，在
弯曲和成形操作的全过程中，材料保持在850~920C，操作完毕后在空气中冷却。热成形弯曲的较
小内径不小于被弯棒材的厚度。凡进行冷成形加工的部件，均进行退火处理。当板边被冷剪时，
板的侧面边应磨成或机加工成半径不小于1.5mm的圆弧，这个圆弧边缘的区段应在整个弯曲加工
的弧面。上，并向两边各延伸12mm。U型环，送电线比较广的使用的铁制或铝制金属附件，统称
为U型环。大部分U型环在运行中需要承受较大的拉力，有的还要同时保证电气方面接触良好。

伞裙是护套的突出部分以增加爬电距离，220kV及以下电压等级护套的小厚度应不小于3.0mm，50
0kV电压等级芯护套的小厚度应不小于4.5mm，护套伞裙为同种材料制成。护套与伞裙应是整体成型
(采用注射或热压成型)。U型环护套与之间以及伞裙与护套之间的界面应是粘接。粘接部分应高度
密实，没有气泡和缝隙，以防止污秽物和水气进入，且粘接强度应大于复合材料自身的破坏强度。
U型环性能试验方法，橡胶燃烧性能测定垂直燃烧法(NEQIEC60707：1981)，高电压试验技术部分：
一般试验要求交流电气装置的过电压保护和绝缘配合，直流棒形悬式U型环技术条件，标称电压
高于1000V架空线路U型环串工频电弧试验方法，高压交流系统用U型环人工污秽试验，高压U型
环无线电干扰试验方法，高压线路用有机U型环技术条件，型环金属附件热镀锌层通用技术条件，
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悬式U型环铁帽技术条件，高压线路用棒形悬式U型环尺寸与特性，盘形悬式U型环钢脚。U型环强
度计算：连接是一种松连接方式。

U型环具种类繁多，用途各异，例如，安装导线用的各种线夹，组成U型环串的各种挂环，连
接导线的各种压接管、补修管，分裂导线上的各种类型的间隔棒等，此外还有杆塔用的各类拉
线U型环，以及用作保护导线的大小有关，须互相配合。ADSS光缆悬垂U型环-般有悬垂内外绞丝、
铸铝套壳、橡胶夹块和连接件组成。机械性能优越:由于心棒由环氧玻璃纤维制成，其扩张强度为
普通钢的15倍，是**瓷的3~4倍，轴向拉力特别强，并具有较强的吸振能力，抗震阻尼性能很高，
为瓷U型环的1/7~1/10。U型环不会出现金属材料晶粒间或应力腐蚀。广州重型u型环磨损修复

硅橡胶U型环的材料有着很好的憎水性、迁移性、恢复性。广州重型u型环磨损修复

U型环锻件、冲压件、剪切件平整光洁，没有毛刺、开裂和叠层等缺点;锻件、热弯件没有过
烧、叠层、局部烧熔及氧化皮存在;紧固件表面质量:紧固件表面没有锌瘤、锌渣、锌灰存在;外螺
纹、内螺纹光整;螺杆、螺母均没有裂纹。材料及防腐制造U型环的材料，按GB2314-1997中的要
求;或选用能满足使用要求并经用户同意的其它材料。制造U型环的金属材料能满足使用寿命的要
求，不会出现金属材料晶粒间或应力腐蚀，也不会因此引起导线或地线任何部位的腐蚀。广州重
型u型环磨损修复


