
六安317L不锈钢无缝管黄南Q235D方管

产品名称 六安317L不锈钢无缝管黄南Q235D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

六安317L不锈钢无缝管黄南Q235D方管 含铝小于4%的黄铜具有良好的加工、铸造等综合性能。在黄铜中
加1%的锡能显著改善黄铜的抗海水和海洋大气腐蚀的能力，因此称为“海军黄铜”。锡还能改善黄铜的
切削加工性能。黄铜加铅的主要目的是改善切削加工性和耐磨性，铅对黄铜的强度影响不大。锰黄铜具
有良好的机械性能、热稳定性和抗蚀性；在锰黄铜中加铝，还可以改善它的性能，得到表面光洁的铸件
。黄铜可分为铸造和压力加工两类产品。常用加工黄铜的化学成分.青铜青铜是历应用最早的一种合金，
原指铜锡合金，因颜色呈青灰色，故称青铜。把焊上的下夹钳夹在固定的钢筋上，把待焊的钢筋夹在上
夹钳上，对准引孤线。（导套上端与导柱上的刻线对正）。在上下钢筋间放Ф4×5㎜的焊条一小段，再
用石棉布（或耐火棉）放入焊剂筒下部间隙内堵严，关闭焊剂筒，将431焊剂倒入焊剂筒，以装满为准。
做好上述准备工作后，按下焊上的电源“开”的按钮，焊接电源接通，反时针摇动手柄，开始引孤，电
压表指示3V左右，此后电压值逐渐升高；顺时针摇动手柄，使熔池电压保持4V左右，见焊上仪表红灯熄
灭时，顺时针摇动手柄加压，因机械连杆下行时碰触微动开关BQ1或（BQ2）使电源断电，如不能自动断
电，应立即按下焊上“关”的按钮，使之断电，至此一个接头焊完。 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。 定义弹簧
钢是指由于其在淬火和回火状态的弹性，而专门用于制造弹簧的弹性元件的钢。钢的弹性取决于其弹性
变形的能力，即在规定的范围之内，弹性变形的能力使其承受一定的载荷，在载荷去除之后不出现永久
变形。弹簧钢应具有优良的综合性能，如力学性能（特别是弹性极限、强度极限、屈服比）抗弹减性能
（即抗弹性减退性能，又称抗松驰性能）、疲劳性能、淬透性、物理化学性能（耐热、耐低温、抗氧化
、耐腐蚀等）。为了满足上述性能的要求，弹簧钢应具有优良的冶金质量（高的纯洁度和均匀性）、良
好的表面质量（严格控制表面缺陷和脱碳）、的外形的尺寸。这一公式考虑电机的情况和轧制中张力对



前后滑的影响，不但适用于板带也适用棒线材粗轧张力计算。.热连轧喷油润滑热连轧工艺润滑可使摩擦
力下降，从而显著降低轧制力与力矩，轧辊磨损减少，板面质量有所。国外工业先进国家普遍采用这一
技术，降低能耗与辊耗；压下越大，润滑效果越显著。摩擦系系数从.35可以下降到.12，轧制力和辊耗都
下降达2%。热轧润滑的应用会使热连轧控制系统原来设定的摩擦系数变动较大，但一般仍在“张力自调
整”范围内，轧制力的分配也略有变动。 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 冷挤压凸模为圆锥形芯棒，以圆锥凸模小端圆柱形钢管内(坯料外表面不受
凹模作用)，则金属坯料在受到作用于内孔表面上的正压力时，金属坯料逐渐向外膨胀形成圆锥形管，同
时在切向压力作用下，金属坯料沿轴向长度被缩短。根据金属变形的机理，先采用挤压凹模使圆柱无缝
钢管坯料逐渐收口，再用圆锥凸模使圆柱无缝钢管逐渐扩口，形成整个圆锥形管件，冷挤压工艺方案见
图2。冷挤压成形工艺过程分为四个阶段：阶段是将圆柱无缝钢管坯料凹模1；第二阶段将凹模2与凹模1
组合起来，压力机将坯料逐渐凹模1与凹模2，此时坯料的一半长度受压而缩小成锥形；第三阶段将凸模1
先坯料内孔与孔口平；第四阶段，将凸模2和凸模1组合起来，压力机继续将凸模1与凸模2向下坯料孔内
，则坯料的上半部分被胀形成为锥管。耐蚀性有些模具如塑料模，由于在工作时塑料中存在氯、氟等元
素，受热后会分解析出HCl、HF等强侵蚀性气体，侵蚀模具型腔表面，加大其表面粗糙度，加剧磨损失
效。工艺性能要求模具的制造过程一般要经过锻造、切削加工、热处理等多道工序。为保证模具的制造
质量，降低生产成本，模具材料不仅应具有良好的可锻性、切削加工性、淬硬性、淬透性及可磨削性，
而且还应具有较小的氧化、脱碳敏感性和淬火变形开裂倾向。可锻性具有较低的热锻变形抗力，塑性好
，锻造温度范围宽，锻裂冷裂及析出网状碳化物倾向低。 

黔南A500美标无缝钢管舟山A135-A方管
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