
钢套钢保温钢管生产厂家

产品名称 钢套钢保温钢管生产厂家

公司名称 河北友元管道制造有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 盐山县孟店乡贾金村

联系电话 0317-6335955 18331751539

产品详情

随着我国石油工业的飞速发展，在油田建设中，纵横交错的各种输油管道越来越多，随之各种管道的防
腐保温工作也越来越重要。以往的保温钢管，多采用玻璃棉，矿渣棉或珍珠岩等保温材料，而这些材料
吸水性较强，机械强度差，保温效果差。施工劳动强度大、污染环境，影响操作人员健康，且生产效率
低。大量的保温材料也给运输带来了沉重的负担，工程维修频繁及维修费用高，使用寿命短，远远不能
适应油田现代化建设的需要。?硬质聚氨醋泡沫塑料已广泛应用于各个领域。它具有绝热保温，吸水性小
，导热系数低，密度小等特点，可在一阅℃至+55℃范围内长期使用。该保温层生产可在工厂预制成型、
也可现场施工，为油田输油管线及城市公共供热系统的保温开创了一条新路。黑夹克聚氨酯发泡保温管
泡沫具有良好的机械性能和绝热聚氨酯保温管应用：聚氨酯保温管用于室内外各种管道，集中供热管道
，中央空调管道、化工、等工业管道的保温、保冷工程。概述聚氨酯发泡保温管自三十年代聚氨酯合成
材料诞生以来，一直作为一种优良的绝热保温材料而得到迅速发展，其应用范围也越来越广泛，更由于
其施工简便、节能防腐效果显著而被大量地用于各种供热、制冷、输油、输汽等各种管道。

钢套钢蒸汽复合保温钢管技术指导，钢套钢复合保温钢管是地下直埋管道中的一种，采用没有混凝土结
构的情况下也可以进行地下直埋的方式，即工作钢管的热膨胀在外管内进行，从而降低了材料成本，缩
短了施工日期，并保障了供热管道的安全性，可以在不同温度环境下更安全的广泛应用，尤其适用于高
温蒸汽管道项目。使用温度可达150℃。管道端口一般选用聚乙烯薄膜或三层PE冷缠带密封，防止安装前
或施工中进入潮气或水。保温材料多层错缝包扎，有效减少了热损失，同时在外套表面采取控制措施，
防止冷桥的产生，从而使外套防腐层的温度控制得到了保证用保温材料包扎多层铝箔反射层，有效减少
了热损失，使蒸汽管道更加经济合理。疏水系统采用全封闭的形式，布置灵活，结构合理，安全可靠。
钢套管上的排潮管既能及时排出潮湿气体，又可作为日常运行的报警信号管。管道的热补偿采用优质波
纹管补偿器，并将其装设在套管内，做成直埋形式，无须设置观察井，施工操作方便、工期短。适用于
输送2.5MPa、350摄氏度以下的蒸汽或其它介质，该产品用钢管做外防护层，具有强度高，不易损坏，施
工检修简便，使用寿命长的优点镀锌无缝钢管镀锌量很少，只有10－50g/m2，其本身的耐腐蚀性比热镀
锌管相差很多。正规的镀锌管生产厂家，准用冷镀锌管作水、煤气管。冷镀锌钢管镀锌层是电镀层，锌
层与钢管基体独立分层。锌层较薄，锌层简单附着在钢管基体上，容易脱落。故其耐腐蚀性能差。

"塑套钢"和"玻璃钢套钢"保温结构必须采取这种固定形式。内固定即内外管间的固定，内管通过一定的结



构形式固定在外保护管上，充分利用外保护管的强度和刚度以及外保护管与土壤之间的磨擦力来使内管
固定，可节省钢筋混凝土支墩。只有以钢管作为外保护管才可能采用内固定形式。外固定因为必须设钢
筋混凝土支墩,所以施工占地大、投资多，工期长,而且支墩是管道的薄弱部位，该部位易产生"热桥"，也
易出现渗水现象，管道运行不正常时，该部位也易出现事故。特别是对"钢套钢"保温结构，由于温升引
起的外钢管热应力特别大，钢筋混凝土支墩的尺寸也特别大，该部位也更易出现事故。对"钢套钢"保温
结构，采用内固定结构具有很大的优越性

管道振动:在高温蒸汽管道的保温结构中，由于管道振动剧烈，导致软质材料下沉，从而导致保温结构失
效。管道振动的几个主要因素如下。（1）压缩机参数不合理。输送压力波动幅度超标，以及压缩机自身
的振动，是造成管系振动过大的主要原因。（2）各压缩机组启动相位不匹配，或不同步，相互影响产生
明显的拍现象。在实践中，管系振动明显时大时小。（3）压缩机组运转台数不同导致管系振动变化。一
是运转台数不同，激振力个数不同，所以振动幅度不同，即振幅不同；二是台数不同，相位有变化，导
致振幅变化。

钢套钢保温管厂家的强度一般比大口径直缝钢管高，能用较窄的坯料出产管径较大的焊管，还可以用同
样宽度的坯料出产管径不同的焊管。但是与相同长度的直缝管比拟，焊缝长度增加100%，而且出产速度
较低。切成单根钢管后，每批钢管头三根要进行严格的首检轨制，检查焊缝的力学机能，化学成份，溶
合状况，钢管表面质量以及经由无损探伤检修，确保制管工艺合格后，才能正式投入出产。厚壁螺旋钢
管出产工艺简朴，出产效率高，本钱低，发展较快。厚壁螺旋钢管的垛与垛之间应留有一定的通道，检
查道的宽度一般在0.5m左右，出入通道的宽度根据材料大小和运输机械而定，一般在1.5到2m螺旋钢管的
堆垛高度，人工作业的不超过1.2m，机械作业的不超过1.5m，垛宽不超过2.5m。大口径螺旋钢管大口径
螺旋钢管厂家焊接前必须做好准备工作，包括焊件的坡口加工、待焊部位的表面清理、焊剂的烘干等。
坡口加工要保证焊缝根部不出现未焊透等缺陷，并在满足要求的前提下尽量减少填充金属量，以节约成
本。常用的坡口有V型、Y型、X型、双Y和双U型等。在板厚相同时，双面坡口比单面坡口，U形坡口比
V形坡口消耗填充金属少，焊接变形小，尤其是随着板厚的增加，这些优点更突出，对于较大壁厚的钢
管，可开设X或双U型坡口。待焊部位清理主要是去除表面铁锈、氧化皮、油污及水分，防止气孔、夹渣
等缺陷产生。一般用喷砂、喷丸等方法将坡口及其两侧区域内表面清理干净。焊丝表面氧化皮、铁锈等
也要清理干净。焊剂保存时要注意防潮，使用前必须按规定温度烘干待用
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