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产品名称 60*120单凹槽管生产 60*120单凹槽管 钜宝升钢铁

公司名称 天津钜宝升钢铁贸易有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 天津市静海区大邱庄李八庄异型管厂

联系电话  18202248258

产品详情

电缆穿线用热浸塑钢管以直缝焊接钢管作基体

电缆穿线用热浸塑钢管以直缝焊接钢管作基体，经粉末熔融喷涂技术在内壁外壁涂敷聚乙
烯塑料而成，性能优异。与镀锌管相比，具有抗腐蚀、不生锈、不积垢、光滑流畅、清洁
无毒，使用寿命长等优点。据测试，本公司生产的钢塑复合管的使用寿命为镀锌管的三倍
以上。与塑料管相比，钢塑复合管具有机械强度高，耐压、耐热性好等优点。由于基体是
钢管，所以钢塑复合管不存在脆化、老化问题。可广泛应用于自来水、煤气、化工产品等
流体输送及取暖工程，是镀锌管的升级换代产品。由于钢塑复合管其安装使用方法与传统
的镀锌管基本相同，管件形式也完全相同，而且能代替铝塑复合管在大口径自来水输送上
发挥作用，深受用户欢迎，60*120单凹槽管，钢塑复合管已成为管道市场竞争力的新产品
之一涂塑层与钢铁有极强的结合力。涂层材质：环氧树脂（EP）适用于80℃以下的工作环
境，60*120单凹槽管供货商，钢管涂层有极高的附着力，其涂层硬度高，耐冲击性好，且
有较好的耐化学腐蚀功能。 热浸塑电缆保护钢管具有很好的绝缘效果及很强的抗击干扰
的承受能力，比如在高压电力作业其作为电缆的保护套，长期使用不仅安全可靠不会产生
漏电等危险，而且还能够对外界的多种干扰信号起到有效的屏蔽作用。热浸塑穿线管的抗
压性能十分优越，超高的强度能够承受很大的压力。

无缝钢管屈服点的计算公式

无缝钢管具有屈服现象的金属材料，试样在拉伸过程中力不增加(保持恒定)仍能继续伸长
时的应力，称屈服点。若力发生下降时，则应区分上、下屈服点。屈服点的单位为N/mm



2(MPa)。 无缝钢管上屈服点(σsu)：试样发生屈服而力下降前的应力;
下屈服点(σsl)：当不计初始瞬时效应时，屈服阶段中的应力。
无缝钢管屈服点的计算公式为： 式中：Fs--试样拉伸过程中屈服力(恒定)，N(牛顿)So--试
样原始横截面积，60*120单凹槽管生产，mm2。 无缝钢管断后伸长率(σ) 在拉伸试验中，
试样拉断后其标距所增加的长度与原标距长度的百分比，称为伸长率。以σ表示，单位为
%。计算公式为： 式中：L1--试样拉断后的标距长度，mm;
L0--试样原始标距长度，mm。

厚壁钢管不均主要体现的三个方面
厚壁钢管不均主要体现为螺旋状壁不均、直线状壁厚不均及头尾部壁厚偏厚、偏薄等现象
一、螺旋状厚壁钢管不均的成因是穿孔机轧制中心线不正、两轧辊的倾角不等或顶头前压
下量太小等调整原因造成的壁厚不均，一般沿钢管的全长呈螺旋状分布。主要措施是调整
穿孔机轧制中心线，使两轧辊的倾角相等，按轧制表给定参数调整轧管机。 二、直线状
壁厚不均的原因是芯棒预穿鞍座高度调整不合适，芯棒预穿时接触到某一面的毛管，致使
毛管在接触面上温降过快，造成壁厚不均甚至拉凹缺陷。连轧轧辊间隙过小或过大。 轧
管机中心线偏差。单、双机架压下量不均，会造成钢管单机架方向超薄(超厚)、双机架方
向超厚(超薄)的直线型对称偏差。主要措施是调整好芯棒预穿鞍座的高度、保证芯棒与毛
管对中。更换孔型及轧制规格时应测量轧辊间隙，60*120单凹槽管生产厂，使实际轧辊间
隙与轧制表保持一致。用光学对中装置调整轧制中心线，年度大修时必须校正轧管机中心
线。厚壁钢管 三头、尾部壁厚不均的原因是管坯前端切斜度、弯曲度过大、管坯定心孔
不正易造成钢管头部壁厚不均。穿孔时延伸系数太大、轧辊转速太高、轧制不稳定。穿孔
机抛钢不稳定易造成毛管尾部壁厚不均。措施是检查管坯质量，防止管坯前端切斜度、压
下量大，更换孔型或检修均应校正定心孔。采用较低的穿孔速度，以确保轧制的稳定性和
毛管壁厚的均匀度。当轧辊转速调整后，匹配的导盘也做相应调整。

60*120单凹槽管生产-60*120单凹槽管-钜宝升钢铁由天津钜宝升钢铁贸易有限公司提供。天津钜宝升钢铁
贸易有限公司（tjjbsgt.cn）为客户提供“方矩管，镀锌管，异型管，凹槽管，大棚管”等业务，公司拥有
“钜宝升”等品牌。专注于金属线、管、板制造设备等行业，在天津 天津市
有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：李经理。
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