
兴安盟管线管L360M晋中S355NL方管

产品名称 兴安盟管线管L360M晋中S355NL方管

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

兴安盟管线管L360M晋中S355NL方管 根据所涂(衬)的非金属材料不同，现行行业标准《给水涂塑复合钢
管》(CJ／T12－2)把给水涂塑复合管分为聚(PE)钢塑复合管与树脂(EP)钢塑复合管，有的厂家还生产－酸
共聚物(EAA)钢塑复合管，《给水衬塑复合钢管》(CJ／T136－21)把给水衬塑复合管分为聚(PE)、硬聚氯(
PVC－U)、交联聚(PEX)、氯化聚氯(CPVC)和聚(PP)钢塑复合管。生产厂家从管道连接方式和配件的不
同将钢塑复合管分为法兰式、沟槽式和螺纹式三种，按涂(衬)层耐热性分为热水用钢塑复合管与普通性
或冷水用钢塑复合管。施工质量和工程质量，就必须有可靠的设计、严格的要求。聚管道的设计应严格
按照有关的设计规范进行，但又不能生搬硬套，如我国行业标准CJJ63《聚燃气管道工程技术规程》正文
部分规定"中压管道允许压力降可由该级管道的入口压力至次级管网调压器允许的人口压力之差确定，流
速不宜大于5m／s"。以此流速作管网设计时，聚管几乎无工程利用价值，体现不出PE管的优势，限制了
聚管的实际应用。在同一标准的编制说明中，给出了一些气体管道流速的规定：《炼油装置压力管线》
V＝15~3m／s美国《化工装置中》与天然气管道V≤3.5m/s液化气相管V＝8~15m／s焦炉气管V＝4~8m／s
这些流速是符合一般管道工程设计流速要求的。 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。 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。 水源热泵技术采用的制冷剂，
可以是R22或4R47C和R41A等替代共质。水源热泵机组的运行没有任何污染，可以建造在居民区内，没有
燃烧，没有排烟，也没有废弃物，不需要堆放燃料废物的场地，且不用远距离输送热量。h)一机多用，
应用范围广水源热泵系统可供暖、空调，还可供生活热水，一机多用，一套系统可以替换原来的锅炉加
空调的两套装置或系统。特别是对于同时有供热和供冷要求的建筑物，水源热泵有着明显的优点。钢中
wT.O=1×1-4％轴承钢的疲劳寿命比wT.O=4×1-4％1倍。wT.O=5×1-4％的疲劳寿命比wT.O=4×1-4％3倍
。轴承钢生产的关键在于脱氧。冶炼过程中应注意的问题初炼钢液实现低氧化和低温化；强化初炼钢水



的预脱氧；采用SiC和Al粉进行扩散脱氧；精炼中期，钢中氧含量降低，Al也随之降低，采用喂Al线的方
法添加Al；选择合适的精炼渣系；防止二次氧化；合理的吹氩制度；控制适当的残铝量；确保足够的真
空度和真空时间。 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。 冷拉和冷拔技术的差异： 冷拉和冷拔是金属冷加工的两种不一样的办
法，两者并非一个概念。冷拉指在金属资料的两头施加拉力，使资料发生拉伸变形的办法，冷拔是指在
资料的一端施加拔力，使资料经过一个模具孔而拔出的办法，模具的孔径要较资料的直径小些。冷拔加
工使资料除了有拉伸变形外还有揉捏变形，冷拔加工通常要在专门的冷拔机上进行。
Q355D方管的制造工艺 平焊位置的气孔多在焊缝中心部位，横焊位置的气孔多在焊缝中心上侧，多为细
小气孔密集出现。它的产生原因是多方面的，如不纯、母材与焊丝清除不、焊接时保护层被破坏等。夹
渣夹渣多出现在焊缝中心部位，呈细小颗粒状，有时连成一线。其产生原因多为氧化膜清理不净、环境
中灰尘多及不纯等。未焊透在不加垫板的焊缝中常出现未焊透缺陷，在底片上多位于焊缝中心，主要是
氧化膜阻碍熔合所致。在加垫板的焊缝中有时也会出现，其中主要原因为焊接工艺不妥或焊工操作不当
。裂纹裂纹的形成有纵向和横向，还有根部裂纹、弧坑裂纹等。在不加垫板的焊缝中横向裂纹较多，对
照实物可发现其多数为表面裂纹，且位于焊缝背面。产生原因是焊接时在此处停留时间过长，导致背面
焊缝金属在凝固收缩时被拉裂。在加垫板的焊缝中多为纵向裂纹，大多出现在大口径管的焊缝中，多对
口所致。这种缺陷有时在焊缝中心，有时也出现在热影响区。在收弧处常常会现呈放射状分布的弧坑裂
纹，主要是由于焊接结束或中断时收弧不当所致。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。 
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