
黄山304L焊管茂名方管S355Jo

产品名称 黄山304L焊管茂名方管S355Jo

公司名称 山东旺荣金属制品有限公司

价格 5000.00/吨

规格参数 方管:Q355B
无缝方管:Q420C
方矩管:Q460D

公司地址 山东省聊城经济技术开发区汇通物流园汇通大厦
1608室

联系电话  15275864444

产品详情

黄山304L焊管茂名方管S355Jo 磷化分类：按处理温度分：高温型（75-1℃，能耗大，磷化物沉积多，形成
的磷化膜厚度达1-3g/㎡）、中温型（5-75℃，处理时间5-15min，磷化膜厚度达1-8g/㎡）、低温型（3-5℃
）和常温型（1-3℃，节省能源，使用方便，除加氧化剂外还加促进剂，能耗小，但溶液配制较复杂，膜
厚度达.2-7g/㎡）。按磷化液成分分：锌系磷化、锌钙系磷化、锌锰系磷化、铁系磷化、锰系磷化和复合
磷化等。工业用白铜根据性能特点和用途不同分为结构用白铜和电工用白铜两种，分别满足各种耐蚀和
特殊的电、热性能。铜材以纯铜或铜合金制成各种形状包括棒、线、板、带、条、管、箔等统称铜材。
铜材的加工有轧制、挤制及拉制等方法，铜材中板材和条材有热轧的和冷轧的；而带材和箔材都是冷轧
的；管材和棒材则分为挤制品和拉制品；线材都是拉制的。3铝及铝合金铝是一种轻金属,密度小(2.79/Cm
3),具有良好的强度和塑性，铝合金具有较好的强度，超硬铝合金的强度可达6Mpa，普通硬铝合金的抗拉
强度也达2-45Mpa，它的比钢度远高于钢，因此在机械制造中得到广泛的运用。 Q355D方管焊接的-般形
式主要有三种：手工焊、气体保护半自动焊和自动焊、埋弧自动焊。不同焊接方法对接头类型，焊接位
置的适应能力是不同的。手工电弧焊对各种接头和焊接位置都能适应;埋弧焊对各类接头能适应，但不能
用于立焊和仰焊;CO2气体保护焊熔滴采用短路过渡适用于各种接头和各种焊位。 对比前两种焊接形式，
埋弧焊常用的接头形式有对接接头，搭接接头，角接接头和T型接头。对接接头由于具有受力均匀，应
力集中系数小，抗疲劳，节省材料等优点，应优先选用。从焊材标准上，-般要求-45℃冲击吸收能量≥2
8J或36J，焊材标准低于产品焊缝力学性能要求。另外，在要求高韧性的同时，还要求焊缝金属的强度不
能超过母材强度过多，即受限，对接焊缝不超过母材实际值100MPa，角焊缝不超过母材实际值120MPa。
在Q355D方管的埋弧焊中，焊剂对焊缝的质量和力学性能起着决定的作用，故焊剂的性能应满足多方面
的要求。保证Q355D矩形管具有符合要求的化学成分和力学性能;电弧稳定燃烧，焊接冶金反应充分;焊缝
金属内不产生裂纹和气孔;焊缝成形良好;熔渣脱渣性能良好;焊接过程有害气体析出少等。 经对不同管径
管材的砂箱试验实测结果，管壁应力与按上述公式计算的结果甚为接近，计算值略大于实测值，因之上
式可以采用。管道的变形计算埋地柔性管的变形计算多采用Spangler推导的依何华公式，该公式的推导假
定管道受垂直荷载作用产生椭圆变形，使土体产生抗力，抗力大小与管子在土中的变形成正比，呈抛物
线分布。经推导形成修正的依何华公式式中：ΔD为管道在组合荷载作用下的直径变形量；DL为变形滞
后系数，取1.2～1.5；K为基础垫层系数，与基础支承角有关，一般取.1；W为管顶单位长度上的荷载；r
为管壁中心半径；E为管材的弹性模量；I为管壁截面单位长的惯性矩；E′为管两侧回填土的变形模量。



管道两侧及管顶以上.5m内的回填土，不得含有碎石、砖块、垃圾等杂物。不得用冻土回填。距离管顶.5
m以上的回填土内允许有少量的石块。回填土应分层夯实，并检查其密实度，沟槽各部位的密实度应符
合下列要求：胸腔填土95％；管顶以上.5m范围内85％；管顶O.5m以上至地面；———在城区范围内沟
槽95％———耕地9％2.3管道连接PE管道系统施工连接技术的优劣，直接关系到燃气管网系统的运行效
果和使用寿命。 在正确选择焊接参数的前提下，也要采取-定严格的工业措施，才能获得符合要求的焊接
接头及焊接结构。在Q355D方管的焊接施工中，经常采取的工艺措施有预热、后热、焊后热处理、多层
焊、控制焊接变形及焊接应力等，以限度保证焊接质量。需要注意的是：焊后消除应力热处理也会带来-
些问题。母材和焊缝金属性能恶化，某些材料在热处理过程中长时间的加热，会使其力学性能变差。再
热裂纹倾向。在消除应力热处理时热影响区都发生再热裂纹的危险。再热裂纹主要出现在380-550℃区间
，热处理时在加热过程中应尽快通过这-温度范围。 使用前按270-350°C(572-662°F)保温60分钟烘焙焊
剂。焊前务必清除厚壁方矩管表面的锈斑、水垢、底漆等杂质，以获得优良的焊接熔敷金属。多层焊时
，坡口焊接的打底焊要求小的电流和焊速。 Q355D方管在不加热的情况下对金属共建用冷拔机拔长，长
处是不用在高温下进行，缺陷是剩余应力较大，且不能拔得太长冷拔可进步耐性和抗拉强度得到较好的
力学功能。冷拔(轧)Q355D方管流程：圆圆管坯→加热→穿孔→打头→退火→酸洗→涂油(镀铜)→多道次
冷拔(冷轧)→坯管→热处理→矫直→水压试验(探伤)→符号→入库。 真空吸滤这是一种陈旧、简略的办
法至今仍有许多中小型硫酸法钛厂在运用。真空吸滤器又称亚铁抽滤池或亚铁别离池，一般呈长方形，
分上下两层，上层敞口常压，基层为负压室，中间用格栅分隔并铺以滤布。待别离的物料从上部参加，
基层抽真空，滤液通过滤布流入下室，硫酸亚铁结晶保存在别离池的上部。该设备选材简略，能够用钢
衬橡胶、钢衬玻璃钢、硬PVC及耐酸混凝土等，没有运动部件、制作便利、出资省、修理量少、操作直
观、一次性处理量很大、空地操作人工卸料，滤布能够运用聚醋纤维、聚纤维、羊毛毡等，没有离心机
别离时酸雾和亚铁粉尘对环境的污染。由燃烧性试验可知，随着褐煤配比增加，CO2含量曲线峰值逐渐
前移，燃尽时间缩短，燃烧速度明显加快。这是因为褐煤煤化度低、挥发分高、含氧高、化学反应性强
、燃烧温度低，所以添加到无烟煤中必然能起到助燃的作用，与烟煤一样能喷吹煤粉的燃烧率。同时，
褐煤含硫较低，灰熔点较高，可磨性较好，可以满足高炉喷吹用煤的工艺要求。添加褐煤的不利因素是
褐煤水分较大、发热量低，尤其是灰分高，使配入量有限。综合利弊，若能找到灰分较低的稳定褐煤资
源，可以在配煤中较多使用，因其价格低廉，将起到显著的降本增效作用。
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