
环氧煤沥青加强级防腐螺旋管厂家咨询

产品名称 环氧煤沥青加强级防腐螺旋管厂家咨询

公司名称 河北腾元管道制造有限公司

价格 3200.00/吨

规格参数 防腐管:478*6
防腐管:720*6
防腐管:820*8

公司地址 盐山县蒲洼城工业区莱森公司院内

联系电话 6223999 15226721266

产品详情

腾元管道环氧煤沥青涂料按其使用功能分为环氧煤沥青底漆和环氧煤沥青面漆两类。本公司环氧煤沥青
底漆为溶剂型产品；环氧煤沥青面漆为系列产品，按固体含量分为无溶剂型（gh201）和厚浆型（gh202
）两类，又按涂层使用时的耐热温度分为耐温型（在150℃内使用，加注w）和标准型（在100℃内使用）
，供用户按防腐工程实际要求选用。

环氧煤沥青防腐钢管是由环氧煤沥青底漆和面漆，都是以环氧树脂和煤沥青为主要成膜物，添加各种防
锈颜料、绝缘性填料、增韧剂、流平剂、稀释剂、防沉剂等制成，b组份是改性胺类固化剂或以固化剂为
主料，添加颜填料制成。本产品销售时a、b组份配套供应，施工时按比例混合，搅拌均匀后在规定时间
内用完。主要用于埋地或水下钢质输油、输气、供水、供热管道的外壁防腐，也适用于各类钢结构、码
头、船舶、水闸、煤气储罐、炼油化工厂设备防腐及混凝土管、污水池、楼顶防水层、卫生间、地下室
等混凝土结构的防水和防渗漏。

按壁厚分类有薄壁直缝管和厚壁直缝管，按形状分类有圆形管，方形管或异形管，按用途分类有一般焊
管，镀锌焊管，吹氧焊管，电线套管，公制焊管，托辊管，深井泵管，汽车用管，变压器管，电焊薄壁
管，电焊异型管和螺旋焊管。螺旋钢管：螺旋钢管是以带钢或卷板为原材料，经常温挤压成型，以自动
双丝双面埋弧焊工艺焊接而成的螺旋焊接钢管。

20号碳结钢热轧管或冷拔管制造。高压锅炉管使用时经常处于高温和高压条件，管子在高温烟气和水蒸
气的作用下，会发生氧化和腐蚀。要求钢管具有高的持久强度，腐蚀性能，并有良好的组织稳定性。用
途：一般锅炉管主要用来制造水冷壁管，沸水管，过热蒸汽管，机车锅炉用的过热蒸汽管，大，小烟管
及拱砖管等。高压锅炉管主要用来制造高压和超高压锅炉的过热器管，再热器管，导气管，主蒸汽管等
。

可提高材料利用率，简化制造工序，节约材料和加工工时，如滚动轴承套圈，千斤顶套等，目前已广泛
用钢管来制造。钢管还是各种常规不可缺少的材料，等都要钢管来制造。钢管按横截面积形状的不同可
分为圆管和异型管。由于在周长相等的条件下，圆面积大，用圆形管可以输送更多的流体。此外，圆环



截面在承受内部或外部径向压力时，受力较均匀，因此，绝大多数钢管是圆管。生产制造方法：一般锅
炉管使用温度在450℃以下。

煤气，水及某些固体物料的管道等。钢管与圆钢等实心钢材相比，在抗弯抗扭强度相同时，重量较轻，
是一种经济截面钢材，广泛用于制造结构件和机械零件，如石油钻杆，汽车传动轴，自行车架以及建筑
施工中用的钢脚手架等。坡口角和钝边准确控制。螺旋钢管。从头到尾的没有焊缝。天然气大量用作输
送流体的管输送石油钢管具有中空截面无缝钢管：无缝钢管是一种具有中空截面直缝钢管防腐钢管选用
基材：无缝钢管使端面垂直度管端机械加工用钢管制造环形零件国产管主要用10号直缝钢管：直缝管是
钢管钢管的一种螺旋钢管及其标准分类：承压流体输送用螺旋缝埋弧焊钢管(gb/t9711.1-20主要用于输送
石油，天然气的管线，承压流体输送用螺旋缝焊钢管(sy5037-用于承压流体输低压介质的螺旋缝焊钢管。

导致到达广州的货源增加较多，对价格，出货都造成冲击。前期资源短缺现象也得到缓解，价格逐渐趋
于理性，缩小和广钢，裕丰等资源价差。综合来看，由于位资源不断涌入市场，加上市场成交清淡，预
计短期市场跌势难改。建筑钢材厂家在钢价阴跌的形势下，出厂价格以稳中下调为主，其中山东地区部
分钢厂出厂价格下调幅度超过100元/吨。沙钢，永钢对12月中旬出厂价格保持不变，中天，申特则对出
厂价格下调30-60元/吨。

跌价换量操作延续。另本周九江高线集中到货，市场显现恐慌抛售，报价累计下跌超100元/吨。考虑到
目前需求下降及市场库存增加，预计杭州市场下周延续弱势回调行情。据了解，目前广州的较高价格，
不仅吸引了大量北方资源。镀锌钢管延续弱势回调。让代理商有些失落。但对后市依旧不乐观虽商家库
存压力不大年底资金回笼等多重压力下北材南下进入实质性阶段欧标槽钢厂家终端需求开始萎缩钢市进
入冬季并对上期没有回补沙钢本期出厂价持稳而且近期华东区域的部分钢厂发往南方的资源量也有所增
加反映出华东区域品牌价差逐步拉开。值得一提的是，上周末河北钢铁限价政策，要求代理商所有产品
售价不得低于2700元/吨，并表示12月将减少北京地区资源投放15万吨。欧标槽钢厂家限价政策后北京地
区价格应声上涨，但此后商家普遍存在高报价，低成交的现象，显示出钢厂主观限价依然难以起到实质
效果。

原材料即带钢卷，焊丝，焊剂。在投入前都要经过严格的理化检验。带钢头尾对接，采用单丝或双丝埋
弧焊接，在卷成钢管后采用自动埋弧焊补焊。成型前，带钢经过矫平，剪边，刨边，表面清理输送和予
弯边处理。采用电接点压力表控制输送机两边压下油缸的压力，确保了带钢的平稳输送。采用焊缝间隙
控制装置来保证焊缝间隙满足焊接要求，管径，错边量和焊缝间隙都严格的控制。

每批钢管都要进行严格的首检制度，检查焊缝的力学性能，化学成份，溶合状况，钢管表面质量以及经
过无损探伤检验，确保制管工艺合格后。内焊和外焊均采用美国林肯电焊机进行单丝或双丝埋弧焊接才
能正式投入生产。从而获得稳定的焊接质量。保证了的螺旋焊缝的无损检测覆盖率。生产工人依此随时
调整工艺参数自动报警并喷涂标记若有缺陷焊完的焊缝均经过在线连续超声波自动伤仪检查。及时缺陷
。从而获得稳定的焊接质量。切成单根钢管后内焊和外焊均采用美国林肯电焊机进行单丝或双丝埋弧焊
接。

经过手动超声波和x射线复查，如确有缺陷，经过修补后，再次经过无损检验，直到确认缺陷已经。每根
钢管经过静水压试验，压力采用径向密封。试验压力和时间都由钢管水压微机检测装置严格控制。试验
参数自动打印记录。再次经过无损检验经过修补后如确有缺陷经过手动超声波和x射线复查焊缝上有连续
声波探伤标记的部位。直到确认缺陷已经。.带钢对焊焊缝及与螺旋焊缝相交的丁型接头的所在管。全部
经过x射线电视或拍片检查。焊缝上有连续声波探伤标记的部位。

为的就是很难看出来有着焊接的地方。这就是需要运用的焊接设备来完成，对于其痕迹方面能够不断的
减少。使端面垂直度管端机械加工这样在焊接工艺方面才能够有着大幅度的提高。坡口角和钝边准确控
制。我们都知道螺旋焊接钢管在加工生产的过程中。其焊接工艺是比较关键的方面。只有严格的对工艺
上把关好之后。才能够确保整体的表面做工上会更加出色一点。在销售的过程中达到了客户的信赖和认
可。因此。这在焊接工艺方面需要注意到哪些问题呢？问题焊接的痕迹不断的减少。



要按照要求来完成焊接。这样的话，螺旋焊接钢管才能够在整体的品质上有着大幅度的提高，带来的质
量优势上才会越来越显著的。因此，为了在市场上越来越畅销。工艺要可靠平整度要高问题边缘焊接要
精细焊接的要点上还是要科学合理去把握好。尤其是在螺旋焊接钢管每一个细节上都不要出现毛边的情
况。所以说。这在实际焊接的时候都可以看出来其技术等级上会更高的。总之。严格的去把握好焊接的
要求之后。提高其工艺标准还是很简单的。问题建立完善的焊接工艺流程。

使用同一宽度的带钢能够生产出不同直径的钢管，尤其是可用窄带钢生产大直径的钢管。同等压力条件
下，螺旋形焊缝所承受的应力比直缝小，为直缝焊管的75%～90%，因而能够承受较大的压力。与相同外
径的直缝焊管相比较，在承受同等压力的情况下，壁厚可减小10%～25%。尺寸，一般直径公差不超过0.
12%，挠度小于1/20椭圆度小于1%，一般可以省去定径和矫直工序。

理论上可以生产无限长钢管，切头，切尾损失小，可提高金属利用率6%～8%。螺旋焊管的缺点是：由于
使用成卷带钢为原料，有一定的月牙弯，且焊接点是在具有弹性的带钢边缘区，因此不易对准焊炬，影
响焊接质量。为此。可连续生产要设置复杂的焊缝跟踪和质量检查设备。理论上可以生产无限长钢管。
切头。切尾损失小。可提高金属利用率6%～8%。设备重量轻。初少。可做成拖车式流动机组。直接在敷
设管道的施工工地生产焊管。可连续生产。

防腐钢管是指经过防腐工艺加工处理，可有效防止或减缓在运输与使用过程中发生化学或电化学反应发
生腐蚀现象的钢制管道。
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