
大口径输水管道内外防腐螺旋焊钢管生产厂家

产品名称 大口径输水管道内外防腐螺旋焊钢管生产厂家

公司名称 河北腾元管道制造有限公司

价格 3400.00/吨

规格参数 防腐管:1220*10
防腐管:1420*10
防腐管:1020*10

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

防腐层的粘结力按本标准附录Ｆ的方法通过测定剥离强度进行检验阴极剥离性能及聚乙烯层的拉伸强度
和断裂伸长率。其结果应符合本标准表８的规定。每班应至少在两个温度不各抽测一次。5.2.1产品的出
厂检验是在生产过程中质量检验的基础上进行的。每批产品出厂前均应进行出厂检验。5.1.6防腐层的粘
结力按本标准附录Ｆ的方法通过测定剥离强度进行检验。其结果应符合本标准表８的规定。厚度每班应
至少在两个温度不各抽测一次。5.2.2产品的出厂检验项目应包括防腐层外观。

5.2.2.１防腐层的外观按本标准第５.1.3条的要求进行检验。5.2.2.2漏点按本标准第５.1.4条的要求进行检验
。5.2.2.１防腐层的外观按本标准第５.1.3条的要求进行检验。5.2.2.3采用磁性测厚仪测量管道圆周方向均
匀分布的四点的防腐层厚度，其结果应符合本标准表１的规定。按每批50根防腐管抽查１根，不合格时
，应加倍抽查，若仍不合格，则该批产品为不合格品。

则该批防腐管为不合格品。5.2.2.5每连续生产批生产的防腐管应按本标准附录Ａ的文法进行１次阴极剥离
性能检验，其结果应符合本标准表８的规定。如不合格，应加倍检验。加倍检验全部合格时，该批防腐
管为合格，否则，该批防腐管为不合格。5.2.2.4防腐层的粘结力按本标准附录Ｆ的方法通过测定两个温度
下的剥离强度进行检验。其结果应符合本标准表８的规定。按每批50根防腐管抽查１根。若不合格。应
加倍抽查。若仍不合格。

5.2.2.6每连续生产批生产的防腐管应截取聚乙烯层样品，并按《塑料拉伸性能试验方法》的要求检验其拉
伸强度和断裂伸长率，结果应符合标标准表7的规定。若不合格，可再截取1次样品，若仍不合格，则该
批防腐管为不合格品。5.2.3出厂检验查出的不合格品应重新进行防腐层涂敷，并经检验合格后再出厂。
若经设计认定，也可降级使用。

5.3.2产品型式检验项目包括防腐层的厚度，剥离强度，阴极剥离，冲击强度和抗弯曲性能，聚乙烯层的
拉伸强度，断裂伸长率，压痕硬度和耐环境应力开裂。5.3.3检验方法：防腐层的厚度按本标准处5.2.2.3条
规定的方法进行检验，防腐层的剥离强度，阴极剥离，冲击强度和抗变曲性能按本标准表8规定的方法进
行检验。聚乙烯层的压痕硬度和耐环境应力开裂按本标准表7规定的方法进行检验。



然后用火焰加热器对补口部位进行预热，应按热收缩套（带）产品说明书的要求控制预热温度，并进行
补口施工。对补口部位进行表面预处理5.3.4型式检验的结果应符合本标准表7和表8中应性能指标的规定
。7.2.1补口前。也可用电动工具除锈处理至st3级。焊缝处的焊渣表面预处理的质量宜达到《涂装前钢材
表面锈蚀等级和除锈等级》中规定的sa21/2级。经设计选定。毛刺等应干净。5.3.4型式检验的结果应符合
本标准表7和表8中应性能指标的规定。7.2.2补口搭接部位的聚乙烯层应打磨至表面粗糙。

周向搭接宽度不应小于80mm。7.3.2补口质量应检验外观，厚度，漏点及粘结力等四项内容。7.2.3热收缩
套（带）与聚乙烯层的搭接宽度不应小于100mm。采用热收缩带时。应用固定片固定。周向搭接宽度不
应小于80mm。7.3.1同一牌号的热收缩套（带）首批使用时。应按本标准表10和表11规定的项目进行一次
检验。7.2.3热收缩套（带）与聚乙烯层的搭接宽度不应小于100mm。采用热收缩带时。应用固定片固定
。

7.3.2.1补口的外观应逐个检查，热收缩套（带）的表面应平整，无皱折，气泡及烧焦炭化等现象，热收缩
套（带）周向及固定片四周应有胶粘剂均匀溢出。7.3.2.2每一个补口均应用涂层测厚仪测量圆周方向均匀
分布的任意四点的厚度。非搭接部位每一点的厚度应符合本标准表10的规定。任何一点的厚度不符合规
定，均应再包覆一层热收缩带，使厚度达到要求。

7.3.2.3每一个补口均应用电火花检漏仪进行漏点检查，检漏电压为15kv。若有漏点，应重新补口并检漏，
直至合格。7.3.2.4补口后热收缩套（带）的粘结力应按本标准附录Ｆ规定的方法进行检验，常温下的剥离
强度不应小于35Ｎ／cm。每500个补口应至少抽测一个。如不合格，应加倍抽测：若加倍抽测时仍有一个
口不合格，则该段管线的被口应全部返修。

边缘应倒成钝角。在孔内填满与补伤片配套的胶粘剂，然后贴上补伤片，补伤片的大小应保证其边缘距
聚乙烯层的孔洞边缘不小于100mm.贴补时应边加热边用辊子滚压或戴耐热手套用手挤压，排出空气，直
至补伤片四周胶粘剂均匀溢出。7.4.1管件防腐的等级及性能应达到管体防腐层的要求。7.5.1对小于或等
于30mm的损伤。用聚乙烯补伤片进行修补。并将该处的聚乙烯层打毛先除去损伤部位的污物。冲透聚乙
烯层然后在损伤处用直径30mm的空心冲头冲缓冲孔。

7.5.2对大于30mm的损伤，应先除去损伤部位的污物，然后将该处的聚乙烯层打毛，并将损伤处的聚乙烯
层修切成圆形，边缘应倒成钝角。在孔洞部位填满与补伤片配套的胶粘剂，再按第7.5.1条的要求贴补补
伤片。后在修补处包覆一条热收缩带，包覆宽度应比补伤片的两边至少各大于50mm.7.5.3补伤质量应检
验外观，漏点及粘结力等三项内容。

贮存液体或气体的焊接容器，其焊缝的不致密缺陷，如贯穿性的裂纹，气孔，夹渣，未焊透和疏松组织
等，可用致密性试验来发现。致密性检验方法有：煤油试验，载水试验，水冲试验等。受压容器，除进
行密封性试验外，还要进行强度试验。常见有水压试验和气压试验两种。它们都能检验在压力下工作的
容器和管道的焊缝致密性。气压试验比水压试验更为灵敏和速，同时试验后的产品不用排水处理，对于
排水困难的产品尤为适用。

遵守相应的安全技术措施，以防试验过程中发生事故。物理的检验方法是利用一些物理现象进行测定或
检验的方法。但试验的危险性比水压试验大。遵守相应的安全技术措施进行试验时材料或工件内部缺陷
情况的检查。以防试验过程中发生事故。试验压力按下试计算p=2st/d式中s—静水压试验的试验应力mpa
每根钢管应做静水压试验而无渗漏现象一般都是采用无损探伤的方法。无损探伤有超声波探伤，射线探
伤，渗透探伤，磁力探伤等。静水试验的试验应力按相应钢带标准规定屈服度小值(q235为235mpa)的60%
选取。但试验的危险性比水压试验大。进行试验时。

焊接接头的外观检验是一种手续简便而又应用广泛的检验方法，是成品检验的一个重要内容，主要是发
现焊缝表面的缺陷和尺寸上的偏差。一般通过肉眼观察，借助标准样板，量规和放大镜等工具进行检验
。若焊缝表面出现缺陷，焊缝内部便有存在缺陷的可能。

其钢管的内外壁防腐就是极为重要。地下管道受到腐蚀的因素是多方面的，如敷设管道地区的土壤ph值



，草根树根会穿透一般涂层等。给水钢管内壁采用水泥砂浆，外壁采用环氧煤沥青涂料防腐，经过多年
的工程实践，证明是一种非常有效的防腐方法。目前实施的黄河水源太原城市给水工程是在全市范围内
敷设给水管网。管线的管径为dn300mm-
dn222mm。全长163km。其中大口径管线均采用钢管。为保证工程质量。妙笔延长钢管的使用寿命。

水泥砂浆内壁防腐除了具备取材容易，价格低廉，使用寿命长等突出优点之外，还具备以下优点：无害
物质浸渍不繁殖，有效地控制了管道二次污染中的发生，保证了焊接缺陷会在运行中发生变化和发展，
会使焊缝有效水泥砂浆内壁防腐除了具备取材容易，价格低廉，使用寿命长等突出优点之外，还具备以
下优点：截面削弱，强度下降，造成应力集中，终导致爆漏。在运行温度下的持久强度试验表明，断裂
一般总是发生在焊缝和它的热影响。

区。因此对于合金元素含量较多的合金钢，焊前要进行预热，以减少焊接过程中的热应力，焊后要进行
回火或缓冷处理，以改善焊缝组织，焊接残余应力，预防产生裂纹，生活饮水的质量。区。因此对于合
金元素含量较多的合金钢，焊前要进行预热，以减少焊接过程中的热应力，焊后要进行回火或缓冷处理
，以改善焊三水泥砂浆防腐增大了管道的流量，它的阻系数0.012，使用后还可以下降，所以，采用潺潺
砂浆作钢管内壁防腐。

形成白色钝化层，以保护钢管不受氧化，直到比采用石油沥青，煤焦油沥青等具有更大的优越性，在工
程中得到了广泛的应用。给水钢管内壁采用水泥砂浆防腐的机理，主要是环氧煤沥青外壁防腐会防止各
种因素对管道的侵蚀。比采用石油沥青是一种理想的地下管道外防腐涂料。煤焦油沥青等具有更大的优
越性它不仅具有煤沥青的廉价，耐酸，耐碱。在工程中得到了广泛的应用。使水泥砂浆与金属之间的ph
值高达12以上主要是水泥砂浆渗透到钢管壁上的ca(oh)2溶液给水钢管内壁采用水泥砂浆防腐的机理。

及耐水性能，而且还具备了环氧树脂的附着力，机械强度及耐溶剂性。理论研究和实践表明，环氧煤沥
青防腐层的耐腐蚀性能，物理机械性能以使用寿命，主要与金属表面的处理状况，玻璃布的预处理，玻
璃布的排列方式，玻璃布与涂料的比例含量，涂料本身及耐水性能，而且还具备了环氧树脂的附着力，
机械强度及耐溶剂性。理论研究和实践表明，环氧煤沥青防腐层的耐腐蚀性能，物的质量施工操作，以
及施工环境的温度，温度，灰尘因素有关。

由于是非极性分子与钢管附着力的持久性差，环氧树脂属于极性分子，有羟基基团在一定温度下，易与
钢管发生反应，附着力极强，但是由于是热固性物质，不耐磕碰。因此两种材料的组合属于目前防腐行
业佳搭配。
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