
325螺旋焊接钢管

产品名称 325螺旋焊接钢管

公司名称 沧州友通管道有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 盐山县蒲洼开发区

联系电话 0317-6288720 13785768099

产品详情

325螺旋焊接钢管厂家

常见的螺旋钢管加工方法，防腐方第一、螺旋钢管热扩方法 1.鼓胀法 一种是在管内放置橡胶，上方用冲
子压缩，使管子凸出成形;另一种方法是液压鼓胀成形，在管子中部充入液体，液体压力把管子鼓成所需
要的形状，波纹管的生产大部分用的是这种方法?。 2.锻压法
用型锻机将管子端部或一部分予以冲伸，使外径减少，常用型锻机有旋转式、连杆式、滚轮式。
3.弯曲成形法 有三种方法较为常用，一种方法叫伸展法，另一种方法叫冲压法，第三种滚轮法，有3-4个
辊，两个固定辊，一个调整辊，调整固定辊距，成品管件就是弯曲的。 4.冲压法
在冲床上用带锥度的芯子将管端扩到要求的尺寸和形状。 5.滚轧法
一般不用芯轴，适合于厚壁管内侧圆缘。6.滚轮法 在管内放置芯子，外周用滚轮推压，用于圆缘加工。
第二、螺旋钢管防腐方法 此种钢管就是人们经常说的防腐螺旋钢管,此种加工方法是指在螺旋钢管的表层
和内层涂上化学涂料,常见的防腐形式有3pe防腐、环氧树脂防腐、水泥砂浆防腐、ipn8710防腐,此种加工
方法最大的目的就是延长管道的使用寿命。

焊缝处理：螺旋钢管将带钢送入焊管机组，经多道轧辊滚压，带钢逐渐卷起，形成有开口间隙的圆形管
坯，调整挤压辊的压下量，使焊缝间隙控制在1~3mm，并使焊口两端齐平。1.如间隙过大，则造成邻近
效应减少，涡流热量不足，焊缝晶间接合不良而产生未熔合或开裂。2.如间隙过小则造成邻近效应增大
，焊接热量过大，造成焊缝烧损;或者焊缝经挤压、滚压后形成深坑，影响焊缝表面质量。将管坯的两个
边缘加热到焊接温度后，在挤压辊的挤压下，形成共同的金属晶粒互相渗透、结晶，*终形成牢固的焊缝
。螺旋钢管若挤压力过小，形成共同晶体的数量就小，焊缝金属强度下降，受力后会产生开裂;如果挤压
力过大，将会使熔融状态的金属被挤出焊缝，不但降低了焊缝强度，而且会产生大量的内外毛刺，甚至
造成焊接搭缝等缺陷。螺旋钢管的特点：直缝焊管生产工艺简单，生产效率高，成本低，发展较快。

 螺旋钢管机组选用国际*的辊式向心成型理论，焊接选用国际闻名的林肯焊机，选用德国西门子PLC控
制体系，并选用英国meta公司出产的激光盯梢体系自动监控，整套机组配有自动化程度较高的电脑触摸
屏控制体系和在线超声波探伤仪、X射线工业电视，1500吨自动控制静水压试验机，整套机组自动化程度
高，成型安稳，焊接质量牢靠。一起，公司还具有*水平的实验室，查验设备先进、完全，能对产品质量



供应牢靠保证。螺旋钢管机组选用国际*的辊式向心成型理论，焊接选用国际闻名的林肯焊机，选用德国
西门子PLC控制体系，并选用英国meta公司出产的激光盯梢体系自动监控，整套机组配有自动化程度较
高的电脑触摸屏控制体系和在线超声波探伤仪、X射线工业电视，1500吨自动控制静水压试验机，整套机
组自动化程度高，成型安稳，焊接质量牢靠。一起，公司还具有*水平的实验室，查验设备先进、完全，
能对产品质量供应牢靠保证。螺旋钢管是以带钢卷板为原材料，经常温揉捏成型，以自动双丝双面埋弧
焊技术焊接而成的螺旋缝钢管。
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