
A691CM-65CL22直缝焊管 A6913Cr.CL21电熔焊管

产品名称 A691CM-65CL22直缝焊管
A6913Cr.CL21电熔焊管

公司名称 山东海鼎钢管有限公司

价格 7000.00/吨

规格参数 产品规格:高强度方管
品牌:海鼎钢管
服务:定尺加工

公司地址 山东省聊城市经济开发区汇通物流园汇通大厦16
08室

联系电话 0635-8881006 15163553322

产品详情

A691CM-65CL22直缝焊管 A6913Cr.CL21电熔焊管 

通过沉降除掉绝大部分不溶性残渣的钛液中，含有很多的可溶性铁盐——亚铁。钛液净化的第二步是通
过结晶的办法，把钛液中可溶性的铁盐以FeSO47H2O的方式结晶出来。从结晶学的原理来讲，无论是从
蒸气、溶液或熔融物中分出固体结晶的决定性要素是它的过饱满度和过冷度，温度越低过饱满度越大，
晶体成长的速率越快。在法钛出产中，钛液的结晶一般是把溶液冷却或蒸腾使溶液中的溶质溶解度到达
过饱满后分出溶质的结晶(亚铁)。 

山东海鼎钢管有限公司 15CrMo合金钢管的检验与存放 

外观检查：表面不得有裂纹、折叠、发纹、夹层、结疤等缺陷；表面锈蚀、凹陷、划痕及其它机械损伤
的深度不应超过相应产品标准允许的厚度负偏差； 

标识检查：有《压力管道元件制造单位安全注册证书》和《质量证明文件》； 

光谱分析：对Cr、Mo的成分要进行光谱分析； 

存放：分类存放，而且不得与不锈钢材料接触。 大口径直缝焊管主要生产流程说明：
1.板探：用来制造大口径埋弧焊直缝钢管的钢板进入生产线后，进行全板超声波检验；
2.铣边：通过铣边机对钢板两边缘进行双面铣削，使之达到要求的板宽、板边平行度和坡口形状；
3.预弯边：利用预弯机进行板边预弯，使板边具有符合要求的曲率； 4.成型：在JCO成型机上首先将预弯
后的钢板的一半经过多次步进冲压，压成"J"形，再将钢板的另一半同样弯曲，压成"C"形，再形成开口的
"O"形 5.预焊：使成型后的直缝焊钢管合缝并采用气体保护焊（MAG）进行连续焊接；
6.内焊：采用纵列多丝埋弧焊在直缝钢管内侧进行焊接；
7.外焊：采用纵列多丝埋弧焊在直缝埋弧焊钢管外侧进行焊接；



8.超声波检验Ⅰ：对直缝焊钢管内外焊缝及焊缝两侧母材进行的检查；
9.X射线检查Ⅰ：对内外焊缝进行的X射线工业电视检查，采用图象处理系统以保证探伤的灵敏度；
10.扩径：对埋弧焊直缝钢管全长进行扩径以提高钢管的尺寸精度，并改善钢管内应力的分布状态； 11.水
压试验：在水压试验机上对扩径后的钢管进行逐根检验以保证钢管达到标准要求的试验压力，该机具有
自动记录和储存功能； 12.倒棱：将检验合格后的钢管进行管端加工，达到要求的管端坡口尺寸；
13.超声波检验Ⅱ：再次逐根进行超声波检验以检查直缝焊钢管在扩径、水压后可能产生的缺陷；
14.X射线检查Ⅱ：对扩径和水压试验后的钢管进行X射线工业电视检查和管端焊缝拍片；
15.管端磁粉检验：进行此项检查以发现管端缺陷；
16.防腐和涂层：合格后的钢管根据用户要求进行防腐和涂层。 

   输出量精度：清水情况下，可获得±1.5%的高精度。可以自吸：常温清水条件下，吸程为1米。允
许干运转：工作腔为波纹管，因而可以干运转。寿命长：本腔采用耐曲折特殊配方材料的聚制成，可以
经受数百万次的往复运动。耐腐性能好：泵体采用聚制成，阀门选用了特种配方的FPM、EPDM,耐各种
酸、碱等腐蚀性液体。液温：药水温度6℃，超过5℃时，压力为2℃时的1/2，超过4℃时液体的腐蚀性会
增加，须注意。  

 A691CM-65CL22直缝焊管 A6913Cr.CL21电熔焊管 

为了下降尾矿档次和进步高梯度强磁选机处理才能，28年9月，对各系列添加1台SLon－2型高梯度强磁选
机，单系列高梯度强磁选处理才能增大到11～18t/h，一同将本来中磁前的圆筒筛改为平板筛，优化了中
磁机的作业条件，对净化流程也起到了积极作用。改造完成后，中、强磁选尾矿档次由17%降到12%左右
，强磁选前稠密机溢流浓度也降到3.%以下，溢流档次低于23%，作用非常显着，所以高梯度强磁选机扩
能改造项目对进步精矿产量起到了积极作用。 
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