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企业简介01
PART 



 
江苏银旭隧道机械有限公司

专业化 系统化  标准化 

打造中国第一家联络通道钢管片超市

全心全意服务地铁

隧道事业



 
企业简介

江苏银旭隧道机械有限公司

u 成立于2007年，是一家专业从事地铁隧道配套设备研发、设计、生产、销售为一体的民营企业。江苏

银旭继获得江苏省高新技术企业、江苏省优质产品、全国质量信得过单位、全国AAA级诚信单位；    

在2011年、2012年连续两年公司产品通过国内空白、国际领先成果鉴定。2012年再获江苏省民营科

技企业荣誉称号。

u 走科技创新之路，注重产品技术研发、 品质及客户服务，力求成为中国地铁行业及隧道事业优质供应

商。 

u 公司本着“精益求精，真诚服务，品质第一，诚信合作”的精神，不断发展壮大，所生产的精品隧道

机械设备在上海，天津，成都，武汉，杭州，宁波，苏州，常州，南通，沈阳、广州、福州、厦门、

深圳等城市地铁项目中发挥了重要作用，为公路、铁路、隧道工程提供优质的产品



 
资质荣誉

u公司已通过权威质量体系、安全体系认证，确保客户获

得最大的质量和安全保证。

ISO9001:2000 荣  誉



 
资质荣誉



 
产品介绍

u 钢管片，又名特殊衬砌环管片，主要应用于盾构法施工中的特殊加强段和

隧道之间联络通道处的特殊管片。

产品优势

01

02

03

专业化的生产队伍，拥有22年以上生产、加工经验。

熟悉国内所有地铁联络通道钢管片的设计及制作要求。

制作工艺成熟，采用数控化、模块化、工装化制造，

全流程跟踪检验控制，保证每个环节的质量。

拥有一整套的专用设备，满足产品从板材进厂到成品

出来整个过程的高效、高品质的生产。



钢管片业绩介绍02
PART 



 
钢管片业绩介绍

u 上海市域线嘉闵线2标9米钢管片

u 上海示范区线3标机械法施工复合管片

u 上海示范区线3标9米钢管片

u 上海市域线机场联络线13标9米钢管片

u 上海市域线机场联络线12标9米钢管片

u 新疆YE引水工程6.94米钢管片

u 上海上中路越江隧道直径14.5米钢管片

u 广深港客运专线狮子洋隧道钢管片

u 上海地铁2、7、8、9、10号线钢管片

u 武汉地铁2.3.4号，过江隧道曲线钢管片

u 成都地铁钢管片

u 天津地铁钢管片

u 杭州地铁钢管片

u 苏州地铁1、2、3、4、5、6、7、8

号线、S1线钢管片

u 深圳地铁9号线钢管片

u 孟加拉卡纳普里河底隧道

u 南宁、福州、厦门、宁波、南昌、广

州、无锡、常州、南通、合肥等城市

地铁钢管片、一带一路项目钢管片



 
钢管片业绩介绍

u特点：
      外径φ9000，宽度1800mm；特点：超大直径，6环：其中2个整环，4个半环。 

   上海市域线嘉闵线2标钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
外径φ9000，宽度1800mm；特点：结构复杂、格腔内部采用玻璃纤维筋进行绑扎后放置

模具内用混凝土浇筑而成的复合型管片。为上海首次使用该类型管片进行机械法新施工方

案奠定了基础

上海示范区线3标机械法施工复合管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
      外径φ9000，宽度1800mm；特点：超大直径，使用钢管片处埋深60米，创上海最深

记录。 

   上海市域线机场联络线13标钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
     每环8分块，每套2个整环和4个曲线半环，外径φ9000，宽度1800mm；特点：超大直

径，大埋深。 

   上海市域线机场联络线12标首套钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
外径φ6600，宽度1200mm,每套共6环组成，其中2个整环，4个半环，总计26片

     上海地铁钢管片：



 
钢管片业绩介绍

新疆YE引水工程钢管片支护

u特点：
连续使用约1.5km，外径φ6940mm，内径φ6540mm，宽度900mm, 工期短任务重。



 
钢管片业绩介绍

孟加拉卡纳普里河隧道钢管片

u特点：
外径φ11800mm,宽度2000mm,带有楔形量，每套1片(6小块），与混凝土管片混拼，加工精

度高，孟加拉国乃至南亚地区首条水下隧道）



 
钢管片业绩介绍

u特点：
直径大（外径15.4米）精度、强度要求高

南京纬三路过江隧道15.4米负环钢管片：

u合作单位：
中交二航局有限公司



 
钢管片业绩介绍

u特点：
直径大（外径11.4米，宽度2米），与混凝土管片

混拼，通用环管片，带契形量，加工工艺复杂

广深港狮子洋隧道11.4m钢管片：

u合作单位：
中交二航局有限公司



 
钢管片业绩介绍

u特点：
1套钢管片有2环共4片或2个半环和4个半环，与混凝土管片混拼，采用烘涂技术锌铬涂层加

环氧树脂封闭涂层。除加工精度要求外，拥有较高的防腐施工要求

苏州地铁钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
2环共4片，与混凝土管片混拼，环面带契形量，采用烘涂技术锌铬涂层加环氧树脂封闭涂层。

除加工精度要求外，拥有较高的防腐施工要求

昆明地铁宽度为1.2M的曲线钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
4环共18片，2个整环，2个半环带契形量

武汉过江隧道宽度为1.5米的曲线钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
2个半环共6片，与混凝土管片混拼，带契形量

武汉地铁2、3、4号线钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
2整环，共12片，通缝拼装，防腐要求高

无锡地铁2号线钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
2环共4片，混拼，有契形量

南昌地铁2号钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：
2整环共12片，宽度为1500mm

广州地铁钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：

2半环共4片，高度1.5m，环

面带有凹凸槽

天津地铁钢管片：



 
钢管片业绩介绍

u特点：

4半环共6片，高度1.2m，环

面带有凹凸槽

杭州地铁钢管片：



 
钢管片业绩介绍

深圳地铁9号线钢管片：

u特点：
连续使用，内径φ5400mm，外径φ6000mm，高

度1500mm，共计62环通用管片

u合作单位：
中建交通建设集团有限公司



 
钢管片业绩介绍

宁波地铁钢管片：

u特点：
2个整环+2片曲线环，共14片，且环面带有凹凸槽



 
钢管片业绩介绍

南宁地铁钢管片：

u特点：
2整环共12片，外径为φ6000mm，宽度为1500mm



 
钢管片业绩介绍

福州地铁钢管片：

u合作单位：
中铁十九局集团有限公司、中铁三局集团有限公司、中铁四局集团有限公司、中铁十七局集

团有限公司、中铁一局集团有限公司、中铁十一局集团有限公司



 
钢管片业绩介绍

厦门地铁钢管片：

u合作单位：
中铁十二局集团有限公司、中铁十七局集团有限公司、中交一公局集团有限公司



 
钢管片业绩介绍

常州地铁1号线钢管片：

u特点：
2整环+2半环，2半环带有楔形量，与水泥管片混拼



 
钢管片业绩介绍

徐州地铁1、2号线钢管片：

u特点：
2半环，共4片，端板部位有凹凸槽，与水泥管片混拼



 
钢管片业绩介绍

南通地铁1、2号线钢管片：

u特点：
2整环+2半环，共16片，2半环带有楔形量，与水泥管片混拼



 
钢管片业绩介绍

合肥地铁4号线钢管片：

u特点：
2整环共12片，外径φ6000mm，宽度1500mm



钢管片生产设备介绍03
PART 



 
钢管片专业生产设备（数控等离子火焰切割机）

u我司所有钢板的下料均采用数控等离子火焰切割机切割，可以有效的控制下料精

度。



 
钢管片专业生产设备（数控卷板机）

u背板卷制设备---数控卷板机，数控卷板机与普通卷板机相比，能更精确的控制

背板弯曲到需要的弧度，从而提高钢管片背板卷弧的精度。



 
钢管片专业生产设备（坡口机）

u加强筋坡口机：按图将需要有坡口的钢板进行坡口处理，解决了火焰切割、磨光

机磨削等操作工艺的角度不规范、坡面粗糙、工作噪音大等缺点，具有操作简便，

角度标准，表面光滑等优点。



 
钢管片专业生产设备（焊接机器人）

u T型板焊接机器人 ：钢管片丁字板采用机器人焊接，能够有效保证 稳定的焊接

质量。并在研发可用于钢管片整体焊接的机器人装备，致力于成为国内首创采用

机器人焊接具有弧形、大构件、小格腔特点的钢管片厂家。



 
钢管片专业生产设备（立车）

u立车：现有立式台车 3 台（9 米*1 台、7 米*2 台），可车削内 圆柱面，外圆柱

面，端面，内圆锥面，外圆锥面及复杂回转 曲面的粗、精加工，同时还可进行

切槽、切断等加工。使钢 管片精度得到可靠保障。



 
钢管片专业生产设备（龙门加工中心）

u龙门加工中心3台，能集中地、自动地完成多种工序，避免了人为的操作误差、

减少了工件装夹、测量和机床的调整时间及工件周转、搬运和存放时间，大大提高

了加工效率和加工精度，所以具有良好的经济效益。



 
钢管片专业生产设备（喷漆房及达克罗烘房）

u喷漆房：提供涂装作业所需的专用环境，能满足涂装作业对温度、湿度、光照度、

空气洁净度等要求，能够有效的提高油漆的喷涂质量

u锌铬涂层烘漆房：我司的特色防腐涂层为锌铬涂层，其耐腐蚀性能极强，是传统

的冷喷锌的7—10倍，无氢脆性，特别适用于高强度受力件，高耐气候性构件。能

够满足本项目坚固件对涂层的要求。

https://baike.baidu.com/item/%E5%85%89%E7%85%A7%E5%BA%A6/2651022
https://baike.baidu.com/item/%E7%A9%BA%E6%B0%94%E6%B4%81%E5%87%80%E5%BA%A6/5566964


钢管片生产中各检测项04
PART 



钢管片生产中各检测项
 
l 钢板复检送样已由第三方复检

l 焊丝已由第三方进行复检

l 钢管片加工方案已编制完成并报审

l 已制定焊接工艺规程，并由第三

方出具焊接工艺评定报告

l 已上报我公司生产资质、生产钢管片所

用设备清单及设备固定资产证明
l 钢管片加工合同已签订，并已收到生产

任务单

l 第三方已对焊缝进行检测

l 第三方已对四环试拼装各检测项进行检测



钢管片生产工艺介绍05
PART 



  材料采购
    与检测

    端板加工    下料 T型纵肋板加工

    弧板卷制

       油漆

  整环试拼装

    构件点装  构件焊接端板装配焊接

整环立车加工   探伤检测         除锈

临时盖板安装  检验出厂

钢管片生产工艺
 



 
钢管片生产工艺

u 用于制造钢管片的材料均附有合格的“质量检验证明书”，证明书各项内容需符合设计

文件和国家标准的要求，每批钢材到厂后，首先由质检部对进厂材料进行外观检查，对

质量保证书进行审核，然后进行取样到第三方检测机构复检，对材料进行抗拉强度、冷

弯试验，冲击韧性、伸长率、屈服强度和硫、磷、碳含量检测，检验合格后再进行下料

施工，从而确保所用原材料的质量满足设计要求。



 
钢管片生产工艺

u 所有钢板的下料均采用数控等离子切割机切割，机床下料的精度可以达到士0.1mm，

采用这种方式下料，能够保证设计要求中对材料尺寸的精度要求：纵肋板及加强板落料

长度允差士0.2mm，环板、中助板及加强板弧长允差士0.2mm。本项目的背板、环板

及端板都是整料切割无拼接。



 
钢管片生产工艺

u 钢管片中的端板外表面采用高精度数控加工中心进行加工。从而达到图纸中对端板外表

面加工光洁度为12.5的设计要求



 
钢管片生产工艺

u 将纵向加强板与纵肋板预先单件制作成T型板，采用机器人焊接设备，更好的保证焊接

高度和焊接质量，提高生产效率。



 
钢管片生产工艺

u 背板下料后，用数控四辊卷板机卷制，卷制前先做一件R4465的检测样板，卷制弧度时

用样板进行复核，达到样板弧度则背板卷制合格。



 
钢管片生产工艺

u 单块钢管片点装时为了保证结构件制作精度，采用专用模板胎架进行点装，通过胎架定

位板将环板、肋板、加强板等进行定位点装，实现模块化生产，从而有效控制每块钢管

片的外形尺寸、环面平行度及各格腔尺寸。

点装胎具 点装环板 点装T型板

  点装完毕，吊出 点装环向加强板



 
钢管片生产工艺

u 单块钢管片点装后背板不封闭，先将格腔内的隐焊焊接完毕后再封背板，保证格腔内的

所有焊缝无死角焊接。格腔焊接时从中心向两边施焊，尽量减少因焊接收缩而引起的变

形，并且在焊接过程中进行3次垂直校正，保证环面与内弧面的垂直度小于1.0mm。焊

接过程中不时的巡视检测焊缝，保证焊接质量及焊高高度达到图纸要求

隐焊焊接

背板点装

格腔焊接

内弧面焊接



 
钢管片生产工艺

u 单环组装放在专用平台上统一进行拼装，在环形拼装平台上刻有钢管片的内外径尺寸刻

度线及单块管片控制弦弧长的刻度线，按刻线位置放置每片管片，相邻钢管片将端板组

合后拼装，组合的端板能够有效控制相邻块块间间隙，将组合端板按刻线就位后，测量

端板与环面的垂直度为0后点装固定。整环点装完毕后对每块钢管片的弦弧长，垂直度，

整环的内外径尺寸进行检测合格后，将缝道焊接打底。



 
钢管片生产工艺

u 钢管片的环面采用立车加工，加工前将单环管片按照立车上的内弧刻度线放置，在立车

上进行第二次拼装，测量检验单环钢管片的内外径，钢管片的垂直度，相邻块间纵缝间

隙等。立车加工时要求保证钢管片的宽度精度+0.3mm以内，环面平面度0.1mm以内。



 
钢管片生产工艺

u 对要求水密的焊缝进行磁粉探伤检测，如发

现缺陷及时进行返工

u 磁粉检测全部合格后对单块钢管片进行水密

检测



 
钢管片生产工艺

u 将验收合格的钢管片进入喷漆房，按设计要求进行防腐涂料的喷涂，喷涂固化后用涂层

厚度测厚仪进行厚度检测，如厚度不达标需继续加涂至合格

u 清除钢管片格腔中的焊渣、焊瘤、灰尘，并将表面氧化皮及铁锈抛光进行除锈处理，要

求除锈质量达到Sa3级



 
钢管片生产工艺

u 钢管片油漆好后与水泥管片进行混拼装验收，检验钢管片相邻环环面间隙，相邻块块间

间隙，内径、外径尺寸等。



 
钢管片生产工艺

u 对验收合格的钢管片进行临时盖板的安装，安装完毕后进行补漆及做标识工作



 
钢管片生产工艺

u  对钢管片进行最终的综合检测，准备好附带配件

u 质检部制作好合格证，整理好检测记录，材料检测报告、探伤报告等第三方检测报告，

发货单等准备随时发货。
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