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产品详情

钦州12Cr2MoWVTiB合金钢管克孜勒无缝方矩管Q345QD PVC—U材质为多组分，它的熔体流动性差、粘
度大、加工工艺复杂；要满足制品的性能，不同的模具结构要选用不同的配方体系。笔者主要对PVC—
U管件注塑模具的浇注系统进行优化。因为浇注系统看似简单却是一副模具最关键的组成部分。可以这
样说，模架是模具的基本结构；型腔是成型制品几何尺寸的主要部件；浇注系统是塑料熔体流向型腔的
主要通道。所以浇注系统决定着制品的内在性能及表观质量。PVC—U管件注塑模具浇注系统的优化(除
配方外)是PVC—U管件制品性能的一条重要途径。注系统的几种常用形式¨一般的模具设计主要根据制
品的结构来确定，浇注系统的设计也是根据注塑模具的结构进行简单设计，这在设计、制造上可节约成
本。应用于PVC—U管件系列制品的浇注系统可归纳为3种。普遍应用于管箍类制品的中心支架浇口类(轮
辐式浇口)。普遍应用于11mm以上的9O。弯头、三通等直接进料浇口类(无分流道)，如图1b所示。普遍
应用于9O。弯头、45。弯头侧进料浇口类，几种PVC.jam过程中常出现的缺陷注射缺陷，不单指外观的
缺陷，还包括物理力学性能的问题，这里主要归纳实际生产中应用上述3种浇注系统成型制品时不易解决
的各类缺陷。1浇口部位表面质量PVC—U的熔体粘度较大，不易流动，因而，使用图1中a类浇注系统成
型的制品浇口流动冲击现象严重，应力常集中在浇口部位致使制品强度较差，并且易产生注射斑纹。使
用b类浇注系统成型的制品除具有a类浇注系统制品的缺陷外，同时由于注射过程产生强大的注射力，芯
柱呈简支梁状态，顶端受力过大，芯柱存在变形，制品的壁厚尺寸不均，过厚的地方存在气孑L，再加上
薄的地方，致使强度不足，影响整个制品的质量。管道的经济流速一般为.～.8m/s，通常取.5m/s左右。由
于PVC-U管配件及阀门的质量直接影响工程质量，因此必须选择质量好的管配件。目前，国内厂家生产
的管配件规格不够齐全，尤其是能生产各种规格管配件的厂家很少。管材、管配件的标准也未能统一。
目前使用的PVC-U管配件标准有日标、英标、ISO标准、GB国标等。我们建议采用国标产品，这样便于
与其他管材配套连接使用。目前市场上已有用于不停水开孔的立式塑料止水栓和?DN?5以下的非TS管道
接口用管配件(简称活接管件)销售。VC-U管的施工及维护PVC-U管的连接方式主要有密封胶圈、粘接和
法兰连接3种。管径大于等于mm的管道一般采用胶圈接口；管径小于mm的管道则一般采用粘接接头，
也有的采用活接头。管道在跨越下水道或其他管道时，一般都使用金属管，这时塑料管与金属管采用法
兰连接。阀门前后与管道的连接也都是采用法兰连接。当管道采用溶剂粘接时，须将插口处倒小圆角，
以形成坡口，并保证断口平整且垂直轴线，这样才能粘接牢固，避免漏水。 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≥28J或3
6J，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Q
355D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。 近1年来，经过许多
铁矿选矿厂尾矿再选的生产实践证明，尾矿再选不仅可以充分利用尾矿二次资源，增加精矿产量，以较
少投资，较底成本，获得较高利润，为企业创收增效；而且还能减少尾矿及废水排放量，减少污染，净
化环境；同时解决职工再就业问题。由此可以看出，尾矿再选确实获得良好的经济效益，环境效益，社
会效益。1经济效益。尾矿再选可以增加精矿产量，增加企业收入。从表1中可以看出，目前我国大中型
铁矿厂中，尾矿再选增产精矿量最多的是首钢矿业公司水厂铁矿，每年尾矿再选精矿量为21万t，年收入
5775万元，获利3883万元。气刀的气体压力、气刀与带钢的间距、带钢的速度等都会直接影响锌层的厚
度。如果气刀供气不稳定或气刀压力不足会造成镀锌层堆积，即锌疤。夹渣镀锌液中存在残渣或浮渣（
金属或非金属夹杂物），有时这些夹渣夹杂在镀锌层中，使其表面出现小圆斑点，甚至使原板沾不上锌
，很容易引起露铁点。划伤和擦伤等镀锌卷板经过张力矫直机时，矫直机有异物引起表面划伤、擦伤等
。铬酸污垢为了镀锌钢板的防腐蚀能力，使带钢表面形成一层极薄的钝化层，可由铬酸处理完成，即铬
化处理。 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。 从现场圆周焊接部位的焊接缺陷发生裂纹
的可能性极高。规定了焊缝部位的焊接金属、焊接热影响区。在ISO3183中要求X80级以上的焊缝部位的
焊接金属和HAZ达到40J以上的V型缺口冲击值。近年DNV-OS-F101规范要求45J以上。以前很少用裂纹发
生特性的断裂力学性能值CTOD评价管线钢管的焊缝韧性，但现在有增加的趋势。另外，内面焊接形成
的粗晶粒HAZ，由于又进行外面焊接，两相区经受再加热的IROG-HAZ部位的韧性低，要该部位的韧性
比较难。有些厂规定每盘同一圈等距离6点的抗拉强度差不得超过±2MPa，同条差不得超过±3MPa，同
批差不得超过9MPa.5盘重增加盘重对热轧线材生产与线材深加工冷拔都有好处，盘重大可以热轧生产的
作业率与成材率。同样盘重大也可以减少冷拔生产的停机间歇时间及接头工作，特别是对于高速连续冷
拉作业尤为突出。所以大盘重同样可以冷拔工序的效率。在低速拔丝机上，用5kg重盘条比5kg重的盘条
的效率可以一倍。 
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