
GRB美标无缝钢管355.6*31.75

产品名称 GRB美标无缝钢管355.6*31.75

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

山东海鼎钢管有限公司 

是集生产、销售、物流于一体的无缝钢管制造企业。无锡安昌现有无缝钢管大型仓库八个，占地二百三
十亩，其中碳钢无缝钢管仓库四个，库存材质为20#无缝钢管、45#无缝钢管等，低合金管仓库两个，库
存材质为16mn、40cr、27simn等，高压合金管仓库二个，库存材质为12cr1mov、15crmo、12cr1movg、15c
rmog、P22、T22（10Cr1Mo910）P91、T91、P22、Cr5Mo、Cr9Mo、12Cr2MoWVTiB等。 

我公司现有无缝钢管穿孔机组生产线六条，冷拔生产线九条，热轧生产线八条和热扩生产机组四条，公
司目前可生产外径10mm-426mm，壁厚1mm-80mm的无缝钢管，可根据客户要求热扩直径219mm-1020mm
，壁厚6mm-60mm以内的各种非标号钢管。产品应用于工程、煤矿、纺织、电力、锅炉、机械、等各个
工业领域！ 

周而复始地这样操作高炉，使高炉形不成合理炉型，高炉一直在波动之中生产，也不会有好的生产指标
。炉温波动大的现象经常出现，炉温一低，有的高炉就临时加焦，防止炉温下滑太大。实际上，炉温低
是错误操作所造成的，如崩料、连续滑尺，有管道行程，煤气流分布不合理等。临时加焦抵达炉缸后，
炉况已恢复正常，会使炉温升高，导致高炉难行。建议一般不进行临时加焦处理。调剂负荷时，采取调
剂焦炭量的方法是错误的操作。焦炭在高炉内是个透气窗，希望焦批量固定（焦炭在炉喉处有400mm以
上的厚度），使煤气流稳定、通畅。 

本公司不仅自身生产无缝钢管还于成都钢铁集团，湖北新冶钢集团，包头无缝钢管厂，天津无缝钢管集
团，广州联众、长城特钢、华新丽华、久立特钢、温州宝丰、山西太钢、上海宝钢、建立长期业务往来
，常年销售规格范围∮4mm-1220mm×1mm-120mm的无缝钢管、不锈钢管、不锈钢板、不锈钢棒材、不
锈钢方矩管、板材、输送流体管、高、中低压锅炉管、石油裂化管、化肥专用管、船舶用管及国产进口
合金管等。       我公司新近精轧机组6条，可生产∮4-114×0.4-25mm的高精度冷轧管，冷拔管，精密
光亮管，公差精度可达+0.025mm,粗糙度可达1.6-0.8-0.2。另外还可根据客户要求定做各种方管，椭圆管
，六角管，外圆内椭圆管，外扁内圆等各种异型钢管。 



由于缩短了退火、酸洗时间，晶界浸蚀受到，这些改善使得表面非常平滑，从而实现了具有光亮的表面
产品。当进一步需要光泽时，可在氮气和氧气的气氛中进行光亮退火，避免因表面氧化和酸洗导致的晶
界浸蚀，这样不锈钢就可以根据表面的凹凸程度，产业非常不同的图像。因此开发了控制表面凹凸、具
有各种观赏性的表面加工方法。抛光加工抛光加工是控制表面凹凸有效的手段，不锈钢在开发初期也是
根据用途用刀子和叉子之类的工具进行研磨。 

公司主营：结构用管GB/T8162-2008，流体用管GB/T8163-2008，材质有：10#、20G、Q345、Q390、10Mo
VNb、12CrMo、15CrMo、12Cr2Mo、石油裂化用管GB9948-86材质有：10#、20#、12Cr1MoVG、15CrMo
G、1Cr5Mo、Cr5Mo；液压支柱用管GB/T17398-1998,材质有：27SiMn、国产进口合金管材质：材质为：
A335P11、P91、P92、15CrMoG 12Cr1MoVG、1Cr5Mo、 Cr5Mo、Cr9Mo、0Cr9Mo、
15CrMo、35crmo合金管、42crmo钢管、12Cr1MoV、10CrMo910、A335P91、1Cr5Mo、10Cr9Mo1VNb 、1
5NiCuMoNb5、12Cr2MoWVTiB、WB36、SA106B、ST45.8-III等；不锈钢材质有0Crl8Ni9、1Crl8Ni9Ti、00
Crl7Nil4M02、0Crl7Ni12M02、00Crl9Ni1O、0Crl8Nil2M02Ti、0Cr25Ni20、OOCrl9Nil3M03等；美国材质
：301、 302、304、 304L 、304H、305、316、316L、316Ti、317、317L、310S、321 、 321H、 347H。 

GRB美标无缝钢管355.6*31.75 

在管道吊装时，应采取保护措施，以防止损伤管道表面，如索具外套橡皮管、索具间用支撑撑开等方法
。铝合金管坡口采用机械加工的方法。不同壁厚的对接焊应有14°的过渡段。对接焊口装配有以下几点
要求：配焊口应避免强制进行，以减小焊接后产生较大的残余应力；对口应做到内壁齐平，错边量不得
超过管壁厚度的1％，且不大于1毫米，内壁同样要求光洁，不得有毛刺、粒屑；内部不加衬圈焊口，要
求间隙尽可能等于零，特别是仰焊部位，管内壁应倒1~1.5毫米的圆角；使用衬圈时，衬圈必须与管壁贴
紧。 
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