
530X7螺旋钢管价格

产品名称 530X7螺旋钢管价格

公司名称 河北天泽管道制造有限公司

价格 3900.00/吨

规格参数 型号:219-3620mm
壁厚:5-30mm
长度:6-12米

公司地址 盐山县蒲洼开发区玮赫世嘉院内（注册地址）

联系电话 13191990385 13731709385

产品详情

530X7螺旋钢管价格=====螺旋管是电弧在焊剂层下进行焊接的方法，利用焊丝与焊剂之间在焊剂层下燃
烧的电弧产生的热量，熔化焊丝焊剂和母材金属而形成。此种焊接技术只要改变成形角度，就可以用同
一宽度的带钢生产各种口径的钢管。螺旋管的焊接技术的优势在于它的焊接是连续弯曲成形，所以钢管
的定尺长度不受限制；焊缝螺旋形均匀地分布在整个钢管圆周上，所以钢管的尺寸精度高，强度也较高
；易于变更尺寸，适合于小批量、多品种钢管的生产。螺旋钢管生产检测中，曾出现过用MFL法检测不
出螺旋钢管中透壁大孔洞的现象。抛开管理及人员因素，在技术上也应探入分板并加以防范。对于用MF
L 法能探出表面多深的缺陷，一直没 有明确的结论。这与仪器及探头性能及缺陷尺寸形状等都有关系。

由于检测速度高，穿过式线圈ET法多年来广泛用于检测螺旋钢管质量，特别是其致密性。在使用中证明
，它难以探出铁磁性螺旋钢管中的裂纹状缺陷，所以在高标准的ET中，采用探针式线圈ET法。此外，对
于ET法究竟能探出表面多深的缺隐这样一个简单问题，似乎至今也未形成一个明确的共识。

对于螺旋钢管中常常产生的“外折”类缺陷，不少涡流仪器与探头也往往发现不了。经常出现外折肉眼
明显可见，却无法将之用ET仪报警的尴尬现象。自从出现了扇区式相位报警的涡流设备后，这种局面得
到了根本的改变。但选择合适的仪器与探头并正确调整它，仍是不容忽视的重要问题。

影响可靠性的另一重要因素是自然缺陷与管表面的夹角。理论计算与实验研究证明：当人工刻槽沿壁厚
方向的取向与管外表面夹角为30度时，即无法用MFL 检测出与表面平行的缺陷，如分层类缺陷。

螺旋钢管是目前工业、建筑等行业普遍应用的一种钢材。它是以带钢卷板为原材料,经常温挤压成型,以自
动双丝双面埋弧焊工艺焊接而成的螺旋缝钢管。主要应用于自来水工程、石化工业、化学工业、电力工
业、农业灌溉、城市建设。螺旋钢管作液体输送用：给水、排水。作气体输送用：煤气、蒸气、液化石
油气。作结构用：作打桩管、作桥梁;码头、道路、建筑结构用管等。它在输送燃气，运输方面发挥了很



大的作用。

螺旋钢管承压流体输送用螺旋缝埋弧焊钢管主要用于输送石油、天然气的管线;承压流体输送用螺旋缝高
频焊钢管，用高频搭接焊法焊接的，用于承压流体输送的螺旋缝高频焊钢管。钢管承压能力强，塑性好
，便于焊接和加工成型;一般低压流体输送用螺旋缝埋弧焊钢管，采用双面自动埋弧焊或单面焊法制成的
用于水、煤气、空气和蒸汽等一般低压流体输送用埋弧焊钢管。

它的强度一般比直缝焊管高，能用较窄的坯料生产管径较大的焊管，还可以用同样宽度的坯料生产管径
不同的焊管。但是与相同长度的直缝管相比，焊缝长度增加30~100%，而且生产速度较低。因此，较小
口径的焊管大都采用直缝焊，大口径焊管则大多采用螺旋焊.

螺旋钢管生产工艺流程详解

1、成型前工作原材料即带钢卷，焊丝，焊剂。在投入前都要经过严格的理化检验。带钢头尾对接，采用
单丝或双丝埋弧焊接，在卷成钢管后采用自动埋弧焊补焊。成型前，带钢经过矫平、剪边、刨边，表面
清理输送和予弯边处理,预弯与定径是螺旋焊管成型过程中的主要工序。预弯的主要目的是解决管坯的弹
复问题，因为弹复的大小直接影响钢管的内在质量；定径的主要目的是为了得到更加精确的管坯直径,因
为直径控制是钢管的主要质量指标之一。预弯与定径之间需要有一个合适搭配才能得到理想的钢管管坯
。

2、成型过程

采用电接点压力表控制输送机两边压下油缸的压力，确保了带钢的平稳输送,主机是以中心定位，因此应
经常检查调整立辊（特别是在对头前后），确保带钢递送边缘严格按工艺所指定的路线运行，并通过设
计的啮合点 。采用外控或内控辊式成型,检查钢管的周长、椭圆度、直度等是否符合标准要求，如不符合
要求，则要继续进行调整，直到达到要求为止。
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