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产品详情

重庆钢管防腐厂家重庆防腐钢管加工厂

重庆钢管防腐介绍 重庆防腐钢管加工厂 重庆钢管防腐介绍钢管防腐是指在以钢管当介质在使用与运输中
的钢管受使用环境与输送介质的引影使钢管发生化学或电化学反应发生腐蚀。重庆钢管油脂涂料防腐，
是以干性油为主要成膜物的一类涂料防腐。其特点是易于生产，涂刷性好，对物面的润湿性好，价廉，
漆膜柔韧；但漆膜干燥慢，膜软，机械性能较差，耐酸碱性、耐水性及耐有机溶剂性差。干性油常与防
锈颜料配合组成防锈漆，用于耐蚀要求不高的大气环境中。重庆钢管环氧涂料防腐，环氧涂料附着力好
，对金属、混凝土、木材、玻璃等均有优良的附着力；耐碱、油和水，电绝缘性能优良。但抗老化性差
。环氧防腐蚀涂料通常由环氧树脂和固化剂两个组分组成。防腐钢管的防腐工艺近年来国内各行业对钢
管保温管道的需求有所增加，国内钢管防腐厂的制作工艺已经较为成熟，各种防腐都可以生产，其中3PE
防腐钢管的性能优势最为突出。在制作防腐保温钢管中通常要用的设备有管缓冲平台、拨管机组、牵引
机、穿管机械、高压发炮机、修补平台、传动线、钢管预热炉、抛丸机主机等设备。3PE防腐钢管在检测
中要应用到检验台和不合格钢管返回传动线等。应用这些不仅可以良好的保温钢管，而且产品质量也通
过严格的检测。防腐钢管的具体制作工艺为，首先对防腐钢管进行检验，综合各种条件对钢管进行检验
，使之符合制作保温钢管的条件。检查钢管有没有被腐蚀，检查并除去钢管上的绣。下一步是把除锈防
腐后的钢管套在聚乙烯套管内，进行穿管成型。然就经过封头修补，在里面注入聚氨酯泡沫，要充分填
满空隙，使之充分填充。检验防腐钢管，对制作完成的保温钢管进行成品的检验。国内目前钢管保温技
术已经投入市场，在市场中3PE防腐钢管得到里普遍应用。其中高温蒸汽保温管道具有成型好、体积密度
小、热导率彽、保温绝热、吸音性能好、耐腐蚀。其在保温层进行分层、错缝、采用不锈钢带分段捆扎
。保温材料的物理化学性能在达到国家行业现行产品标准以外，还应当到绿到保温管道做深层直埋“钢
套钢”管道的特殊应用要求的特点。3PE防腐采用的是管道三层PE防腐结构：层环氧粉末（FBE＞100um
），第二层胶粘剂（AD）170～250um,第三层聚乙烯（PE）2.5～3.7mm。三种材料融为一体，并与钢管
牢固结合形成优良的防腐层。管径范围Φ60～Φ1420，壁厚范围2.5-18mm之间，这是比较不错的防腐方
法，一般能提高50年的使用寿命，不但延长了地下管道设备的更换周期，而且大大节约了成本，为国家
建设提供了强有力的作用！3PE防腐是最常用的防腐方法，特点是制作工艺简单，防腐效果好，价格低廉
，是管道制造业普遍认同的防腐方法。重庆小口径加强级3pe防腐钢管直缝焊接钢管的概念：日常我们把
直缝焊接钢管也叫直缝焊管，它是由钢带切割成窄钢条，然后用模具冷加工裹成管状。然后专用焊机接



着将一条管缝焊接。外焊缝打磨光亮。一般的焊管的内毛刺不打的。只有精密焊管才打内毛刺。直缝焊
接钢管应做机械性能试验和压扁试验以及扩口试验，并要达到标准规定的要求。钢管应能承受一定的内
压力，必要时进行2.5Mpa压力试验，保持一分钟无渗漏。允许用涡流探伤的方法代替水压试验。涡流探
伤按GB7735《钢管涡流探伤检验方法》标准执行。涡流探伤方法是将探头固定在机架上，探伤与焊缝保
持3~5mm距离，靠钢管的快速运动对焊缝进行全面的扫查，探伤信号经涡流探伤仪的自动处理和自动分
选，达到探伤的目的。重庆小口径加强级3pe防腐钢管；小口径加强级3pe防腐钢管直缝焊接钢管的机械
扩径工艺：直缝焊接钢管的机械扩径利用扩径机端部的分瓣的扇形块沿径向扩张，使管坯沿长度方向以
步进方式，分段实现全管长塑性变形的过程。分为5个阶段1.初步整圆阶段。扇形块打开直到所有扇形块
都接触到钢管内壁，此时步长范围内钢管内圆管中各点半径大小都几乎一致，钢管得到初步整圆。2.名
义内径阶段。扇形块从前段位置开始降低运动速度，直到抵达要求位置，这个位置是质量要求的成品管
内圆周位置。3.弹复补偿阶段。扇形块在2阶段的位置开始进一步将低速度，直到抵达要求位置，这个位
置是工艺设计要求的弹复前钢管内圆周位置。4.保压稳定阶段。扇形块在弹复前钢管内圆周位置一段时
间保持不动，这是设备和扩径工艺要求的保压稳定阶段。5.卸荷回归阶段。扇形块从弹复前钢管内圆周
位置开始迅速回缩，直到抵达初始扩径的位置，这是扩径工艺要求的扇形块最小收缩直径。重庆小口径
加强级3pe防腐钢管；小口径加强级3pe防腐钢管直缝焊接钢管的焊缝处理直缝焊接钢管是将带钢送入焊
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。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。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。焊接工艺举例：现以焊制φ32×2mm
直缝焊管为例，简述其工艺参数：带钢规格：2×98mm
带宽按中径展开加少量成型余量 钢材材质：Q235A 输入 励磁电压：150V 励磁电流：1.5A
频率：50Hz 输出 直流电压：11.5kV 直流电流：4A 频率：120000Hz 焊接速度：50米/分钟
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