
螺旋钢管无缝钢管聚乙烯防腐钢管

产品名称 螺旋钢管无缝钢管聚乙烯防腐钢管

公司名称 沧州市胜源管道有限公司

价格 5000.00/吨

规格参数 沧州:胜源
219-3020:6-20
沧州:经济开发区

公司地址 沧州经济开发区东海路20号

联系电话  17803075777

产品详情

螺旋钢管无缝钢管聚乙烯防腐钢管沧州市胜源管道有限公司是一家管道以及配套设备生产销售为一体的
集团企业，公司位于河北省沧州市经济开发区，公司的主导产品为石化、电力管道、管件；输油、输汽
管道、管件；集中供热工程高密度聚乙烯和钢套钢预制直埋保温管道、管件；衬塑管道、衬塑管件。产
品遍及天津、河北、山东、河南、湖南、湖北、贵州、山西、内蒙、陕西、宁夏、甘肃、新疆、辽宁、
吉林、黑龙江等16个省市自治区。生产规模、生产能力、技术力量、工程业绩和市场占有率等方面来看
，均位于全国同行业前列。螺旋钢管焊接区易产生的缺陷有气孔、热裂纹、和咬边等。螺旋钢管焊缝气
孔不仅影响管道焊缝致密性，造成管道泄漏，而且会成为腐蚀的诱发点，严重降低焊缝强度和韧性。焊
缝产生气孔的因素有：焊剂中的水分、污物、氧化皮和铁屑，焊接的成份及覆盖厚度，钢板的表面质量
以及钢板边板处理，焊接工艺及钢管成型工艺等。焊剂成分。焊接含有适量的CaF2和SiO2时，会反应吸
收大量的H2，生成稳定性很高且不溶于液态金属的HF，从而可以防止氢气的形成。气泡。气泡多发生在
焊道中央，其主要原因是氢气依旧以气泡的形式隐藏在焊缝金属内部，所以，消除这种缺陷的措施是首
先必须清除焊丝和焊缝的锈、油、水分及湿气等物质，其次是必须很好地烘干焊剂除去湿气。此外，加
大电流、降低焊接速度、减慢熔化金属的凝固速度也是很有效的。焊剂的堆积厚度一般为25-45mm，焊
剂颗粒度大、密度小时堆积厚度取最大值，反之取最小值;大电流、低焊速堆积厚度取最大值，反之取最
小值，此外，夏天或空气湿度大时，回收的焊剂应烘干后再使用。硫裂（硫引起的裂纹）。焊接硫偏析
带很强的板材（特别是软沸腾钢）时硫偏析带中的硫化物进入焊缝金属而产生的裂纹。其原因是在硫偏
析带中含有低熔点的硫化铁和钢中存在氢气。所以，为防止这情况产生，使用含硫偏析带少的半镇静钢
或镇静钢还明效的。其次，焊缝表面和焊剂的清洁与干燥也是很必要的。钢板表面处理。为避免开卷矫
平脱落的氧化铁皮等杂物进入成型工序，应设置板面清扫装置。热裂纹。在埋弧焊接中，焊道内可产生
热裂纹，特别是在起弧和熄弧弧坑处容易发生裂纹。为消除这种裂纹，通常在起弧和熄弧处装有垫板，
并在板卷对焊接结束时，可将螺旋钢管逆转而将焊进叠焊。热裂纹在焊缝应力很大的时候，或者焊缝金
属内的si很高的时候最容易产生。钢板板边处理。钢板板边应设置铁锈和毛刺清除装置，以减少产生气孔
的可能。清除装置的位置最好安装在铣边机和圆盘剪后，装置的结构是一边2个上下位置可调整间隙的主
动钢丝轮，上下压紧板边。焊渣的卷入。卷入焊渣就是在焊缝金属中残存一部分焊渣。焊缝形貌。焊缝
的成型系数过小，焊缝的形状窄而深，气体和夹杂物不容易浮出，易形成气孔和夹渣。一般焊缝成型系
数控制在1.3-1.5，厚壁螺旋钢管取最大值，薄壁取最小值。焊透度不佳。内外焊缝金属重叠度不够，有
时未焊透。这种情况叫做焊透度不足。减小次级磁场。为了减少磁偏吹的影响，应使工件上焊接电缆的



连接位置仅可能远离焊接终端，避免部分焊接电缆在工件上产生次级磁场。咬边。咬边是沿着焊缝中心
线在焊缝边部出现Ｖ形沟槽。咬边是在焊速、电流、电压等条件不适当的情况下产生的。其中焊接速度
太高要比电流不适合更容易引起咬边缺陷。工艺方面。应适当降低焊接速度或增大电流，从而延迟焊缝
熔池金属的结晶速度，以便于气体逸出，同时，如果带钢递送位置不稳定，应及时进行调整，杜绝通过
频繁微调前桥或后桥维持成型，造成气体逸出困难。(1)螺旋钢管的制造工艺决定其残余应力较大， 据国
外有关资料记载，有些甚至接近屈服极限，直缝埋弧焊钢管因采用扩管工艺，残余应力接近零。加热不
妥将成为在管坯内表面或许外表面上呈现裂纹、折叠及偏疼等废品的缘由。(2)螺旋焊缝焊接跟踪及超声
波在线检测跟踪均较困难，因此，焊缝缺陷超标概率高于直缝埋弧钢管。这种加热操作的关键在于将坯
料均匀加热到适于加工的温度。由于穿孔对质量影响很大，也就是说，弯管加工时的温度是影响质量的
重要条件，所以一般要对穿孔加工时的坯料温度进行操控。(3)螺旋钢管焊缝错边量多数在1.1～1.2 mm ,
按照国际惯例错边量要小于厚度的10%，如管道壁厚较小时，错边量难以满足要求，而直缝埋弧焊管无
此问题。在螺旋焊管的出产过程中，由于首要加工是在热状态下进行的，故加热操作是决议制品质量非
常重要的工序。加热用的热风炉，依据它们的效果，分为加热炉和再加热炉两种;前者用于将坯料从常温
加热到加工温度;后者用于在加工过程中将坯料再加热到必需的加工温度。(4)与直缝埋弧焊管相比，螺旋
焊缝流线较差，应力集中现象严重。螺旋焊管怎样控制质量好坏？坯料的穿孔温度依据原料异样而有所
异样。热扩焊管但大都在1200℃左右，含碳量和其他合金元素较多时温度要稍低一些。加热操作第二个
关键是尽量削减氧化皮数量。特别是在热揉捏肘，热扩焊管从东西寿数和揉捏管材的表面质量动身，恳
求愈加严厉。(5)螺旋埋弧焊钢管热影响区大于直缝埋弧焊钢管的热影响区，而热影响区是焊管质量薄弱
环节。热风炉的方式有许多种，但首要运用的是环形加热炉。这种加热炉具有环形的炉底，它可缓慢地
转变，坯料从入口处沿着炉底的直径方向装入，反转一用到出口处之的就可加热和均热到所规则温度的
一种炉子。(6)螺旋缝焊钢管几何尺寸精度差，给现场施工（如对口、焊接）带来一定的困难。螺旋钢管
与直缝埋弧焊钢管在质量上相比有一定的不足，下面总结有七条供大家参考。 (7)同样直径，螺旋缝焊钢
管能达到的厚度远小于直缝埋弧焊钢管。传送带送到熔炉内加热。钢坯被送入熔炉内加热，温度大约为1
200摄氏度。燃料为氢气或乙炔。炉内温度控制是关键性的问题.圆管坯出炉后要经过压力穿孔机进行穿
空。一般较常见的穿孔机是锥形辊穿孔机，这种穿孔机生产效率高，产品质量好，穿孔扩径量大，可穿
多种钢种。穿孔后，圆管坯就先后被三辊斜轧、连轧或挤压。挤压后要脱管定径。定径机通过锥形钻头
高速旋转入钢胚打孔，形成钢管。钢管内径由定径机钻头的外径长度来确定。钢管经定径后，进入冷却
塔中，通过喷水冷却，钢管经冷却后，就要被矫直。钢管经矫直后由传送带送至金属探伤机（或水压实
验）进行内部探伤。若钢管内部有裂纹，气泡等问题，将被探测出。钢管质检后还要通过严格的手工挑
选。钢管质检后，用油漆喷上编号、规格、生产批号等。并由吊车吊入仓库中。(1)挤压模的润滑：模子
的润滑常用将玻璃粉压制成玻璃垫的方法，即在挤压前把玻璃垫置于模子与坯料之间。为了保证玻璃垫
能连续软化在摩擦表面上，要求玻璃垫的形状与模孔入口锥和坯料端部形状相吻合。玻璃垫外径一般比
挤压筒直径小3～5mm。玻璃垫内孔直径小于或等于模孔直径。玻璃垫的厚度一般取坯料长度的4%～8%
。(2)挤压筒和芯棒的润滑：挤压筒和芯棒的润滑应选用软化点低、粒度小的玻璃粉涂敷在钢坯内孔和外
表面。此外，也可以用玻璃布缠包绕在坯料表面上和将玻璃布条绕在芯棒上的方法。(3)钢管表面玻璃膜
的去除：由于挤压时采用了玻璃润滑剂，挤压钢管内外表面上残留一层厚度20～50μm的玻璃膜，其性
质硬而脆，有害于以后的加工和使用，必须清除。清除方法有机械法和化学法。机械法有喷丸、水冷和
拉伸矫直等方法。应用化学法清除玻璃膜时，由于在钢管表面上残留的玻璃润滑剂具有较高的化学稳定
性，清除它需要采用碱溶液或酸溶液。酸洗法的不足之处在于对各种钢管材质的侵蚀性大，可能使钢管
表面产生过酸洗，尤其对碳钢的侵蚀性更大，因此应用上受到限制。目前采用酸碱联合清除法。
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