
遂宁无缝钢管16Mn清远方管S235JO

产品名称 遂宁无缝钢管16Mn清远方管S235JO

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

遂宁无缝钢管16Mn清远方管S235JO 单独HNO3溶液可不加缓蚀剂，但HNO3+HF酸洗时，需要加Lan-826
。使用HNO3+HF酸洗，为防止腐蚀，浓度应保持5：1的比例。温度应低于49℃，如过高，HF会挥发。
对钝化液，HNO3应控制在2％—5％之间，根据电化学测试，HNO3浓度小于2％处理的钝化膜质量不稳
定，易产生点蚀，但HNO3浓度也不宜大于5％，要防止过钝化。用一步法处理除油酸洗钝化，虽然操作
简便，节省工时，但该酸洗钝化液(膏)中会有侵蚀性HF，因此其最终保护膜质量不如多步法。研究表明
，为了充分发挥Ｖ的沉淀强化作用，在含Ｖ钢中增Ｎ十分必要。采用Ｖ-Ｎ微合金化，能够充分发挥Ｖ的
沉淀强化作用。由于Ｎ与Ｖ更强的亲和力，Ｎ的加入增加了Ｖ（C，Ｎ）析出的驱动力，促进了Ｖ（C，
Ｎ）的析出。Ｖ-Ｎ钢中，随着Ｎ含量的增加，析出相中碳氮组分明显变化。低Ｎ的情况下，析出相以碳
化钒为主，随Ｎ含量增加，逐渐转变成以氮化钒为主的析出相。当钢中Ｎ质量分数增加到0.02％时，在
整个析出温度范围，均是析出ＶＮ或富氮的Ｖ。 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。 是应用量较大、使用范围最广
的奥氏体不锈钢之一，适用于制造深冲成型部件和输酸管道、容器、结构件、各类仪表本体等，也可以
制造无磁、低温设备和部件。不锈钢。为解决因Cr23C6析出致使34不锈钢在一些条件下存在严重的晶间
腐蚀倾向而发展的超低碳奥氏体不锈钢，其敏化态耐晶间腐蚀能力显著优于34不锈钢。除强度稍低外，
其它性能同321不锈钢，主要用于需焊接后又不能进行固溶处理的耐蚀设备和部件，可用于制造各类仪表
本体等。施工前应对材料和外观及配件等进行检查，禁止将交联聚管长期暴露于阳光下。管道穿越墙、
板处应设套管，套管内径应比穿管外径大2mm，套管内填柔性不燃材料。凡埋设在地下或墙、板内暗装
管道，必须先进行水压试验，试验合格后方可再填埋或封闭。配管要点()管子的切割应采用专门的切割
剪或普通手工锯。剪切管子时应保证切口平整。剪切时断面应与管轴方向垂直。管子末端外表面刀刮一



斜面，在熔焊之前，焊接部分用酒精清洁，然后用清洁的布或纸擦干。 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 本标准是对YS/T32-1997《锌精
矿》的修订。与YS/T32-1997标准相比，主要有如下变动：1.引用GB××××标准中对238U、226R232T4K
的要求。增加对的限量要求，镉由≤.3%修改为≤.3%。氟、锑、锡的含量不作要求，由供需双方商定。
对检验批进行了修改。本标准自实施之日起，同时代替YS/T32-1997。本标准由全国有色金属标准化技术
提出并归口。这些钢管结构的建成对管结构在我国的推广应用起着非常积极的作用。计标准钢管结构的
应用起源于英国，在Sheffield大学对矩形管与圆管的焊接接头进行试验与理论研究后，Eastwood与Wood
提出了非常重要的设计方法。个关于圆截面桁架节点的初步设计建议是1951年由Jamm给出的，随后在日
本、美国和欧洲进行了若干研究。年钢管结构研究与发展（CIDECT）成立，该组织将主要活动集中在
对钢管结构及其连接节点性能的研究和结构开发应用研究方面，该组织的成立促进了世界各国对钢管节
点的研究。69年1月美国石油协会颁发了个有关海洋平台的建议（API-RP-2A），1972年美国焊接协会将
钢管结构设计纳入新的焊接结构规范中（AWSAI.I）。从2世纪7年代之后，钢管结构的研究发展较快，
很多研究成果已经成功地应用于工程实践中，相继形成一些技术文件或规范，如：美国焊接学会焊接结
构规范（AWS）、美国石油学会规范（API）、CIDECT指南、日本建筑学会规范（AIJ）、欧洲钢结构
设计规范（EUR）等。 

遂宁ASTMA500无缝方管来宾耐候无缝方矩管
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