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低压流体输送用焊接钢管（GB/T3092-1993）也称一般焊管，俗称黑管。是用于输送水、煤气、空
气、油和取暖蒸汽等一般较低压力流体和其他用途的焊接钢管。钢管接壁厚分为普通钢管和加厚
钢管；接管端形式分为不带螺纹钢管（光管）和带螺纹钢管。钢管的规格用公称口径（mm）表示，
公称口径是内径的近似值。习惯上常用英寸表示，如11/2等。低压流体输送用焊接钢管除直接用
于输送流体外，还大量用作低压流体输送用镀锌焊接钢管的原管。低压流体输送用镀锌焊接钢管
（GB/T3091-1993）也称镀锌电焊钢管，俗称白管。是用于输送水、煤气、空气油及取暖蒸汽、暖
水等一般较低压力流体或其他用途的热浸镀锌焊接（炉焊或电焊）钢管。钢管接壁厚分为普通镀
锌钢管和加厚镀锌钢管；接管端形式分为不带螺纹镀锌钢管和带螺纹镀锌钢管。钢管的规格用公
称口径（mm）表示，公称口径是内径的近似值。习惯上常用英寸表示，如11/2等。高频直缝焊管
生产线用于生产电焊钢管及相应的方、矩形管、冷弯型钢。南京Q195焊管厂家报价

钢管一般分两大类，一类叫焊接钢管，另一种则是无缝钢管。焊接钢管也称焊管，是用钢板
或带钢经过卷曲成型后焊接制成的钢管。焊接钢管生产工艺简单，生产效率高，品种规格多，设
备资少，但一般强度低于无缝钢管。20世纪30年代以来，随着质量带钢连轧生产的迅速发展以及
焊接和检验技术的进步，焊缝质量不断提高，焊接钢管的品种规格日益增多，并在越来越多的领
域代替了无缝钢管。焊接钢管按焊缝的形式分为直缝焊管和螺旋焊管。焊接钢管采用的坯料是钢
板或带钢，因其焊接工艺不同而分为炉焊管、电焊（电阻焊）管和自动电弧焊管。因其焊接形式
的不同分为直缝焊管和螺旋焊管两种。因其端部形状又分为圆形焊管和异型（方、扁等）焊管。
焊管因其材质和用途不同而分为如下若干品种：GB/T3091-1993（低压流体输送用镀锌焊接钢管）。
主要用于输送水、煤气、空气、油和取暖热水或蒸汽等一般较低压力流体和其他用途管。其表示
材质Q235A级钢。GB/T3092-1993（低压流体输送用镀锌焊接钢管）。主要用于输送水、煤气、空
气、油和取暖热水或蒸汽等一般较低压力流体和其它用途管。其表示材质为：Q235A级
钢。GB/T14291-1992（矿用流体输送焊接钢管）。南京Q195焊管厂家报价高频焊管其特点是：焊
接速度大，焊接热影响区小。

焊接钢管也称焊管，是用钢板或带钢经过卷曲成型后焊接制成的钢管。焊接钢管生产工艺简
单，生产效率高，品种规格多，设备资少，但一般强度低于无缝钢管。20世纪30年代以来，随着
质量好带钢连轧生产的迅速发展以及焊接和检验技术的进步，焊缝质量不断提高，焊接钢管的品
种规格日益增多，并在越来越多的领域代替了无缝钢管。焊接钢管按焊缝的形式分为直缝焊管和
螺旋焊管。焊接钢管采用的坯料是钢板或带钢，因其焊接工艺不同而分为炉焊管、电焊（电阻焊）
管和自动电弧焊管。因其焊接形式的不同分为直缝焊管和螺旋焊管两种。因其端部形状又分为圆
形焊管和异型（方、扁等）焊管。焊管因其材质和用途不同而分为如下若干品
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种：GB/T3091-1993（低压流体输送用镀锌焊接钢管）。主要用于输送水、煤气、空气、油和取暖
热水或蒸汽等一般较低压力流体和其他用途管。其表示材质Q235A级钢。

铜管是制冷装置的重要原材料，主要用于制作换热器和连接管道、管件。制冷空调焊管的管
件多是用铜(紫)管材，常用的焊料类型有铜磷焊料、银铜焊料、铜锌焊料等。在焊接时要根据管
道材料的特点，正确的选择焊料及熟练地操作，以确保焊接的质量。1、对同类材料的焊接(1)铜
与铜的钎焊可选用磷铜焊料或含银量低的磷铜焊料，如2%或5%的银基焊料。这种焊料价格较为便
宜，且有良好的溶液，采用填缝和湿润工艺，不需要焊剂。(2)钢与钢的焊接可选用黄铜条焊料加
适当的焊剂。焊接时，将焊料加热到一定温度后插放在焊剂中，使焊剂溶化后附着在焊料上，但
焊后必须将焊口附近的残留焊剂用热水或水蒸气刷洗干净，防止产生腐蚀。2、对不同类材料的焊接
(1)铜与钢或铜与铝的焊接可选用银铜焊料和适当的焊剂，焊后必须将焊口附近的残留焊剂用热水
或水蒸气刷洗干净，防止产生腐蚀。在使用焊剂时建议用酒精稀释成糊状，涂于焊口表面，焊接
时酒精迅速蒸发而形成平滑薄膜不易流失，同时还可避免水份浸入制冷系统的危险。(2)铜与铁的
焊接可选用磷铜焊料或黄铜条焊料，但还需使用相应的焊剂，如硼砂、硼酸或硼酸的混合焊剂。
专业光亮管生产厂家，宝达峰金属制管！

焊接挤压机架的上挤压辊的孔型半径比其他挤压辊大10%左右,因此,上挤压辊的外侧辊面与钢
管理想圆形断面之间产生了间隙,该间隙俗称为“后跟隙”。在实际的成型中,钢管断面不可能是
理想的圆形。一般情况下,由于带钢边部的变形不充分,断面容易呈桃形,如果不进行调整则会形成
焊接对接面不平行对接,严重影响焊缝质量。如果上挤压辊与其他挤压辊采用同样的孔型半径,当
通过调整上挤压辊的压下量来消除V形合缝时,上挤压辊的外侧辊面将强力压在钢管表面上,容易
造成管面伤痕,并形成更严重的V形合缝。因此“后跟隙”的设定,就是根据管坯成型的实际特点,
通过上挤压辊的压下量调整来有效地消除V形合缝现象。按照标准孔型设定挤压辊位置时,如果发
现成型合缝呈V形,可以在“后跟隙”的范围内,对上挤压辊的压下量进行调整。没有起订量，大
量现货库存，买高频焊管就找宝达峰制管！南京Q195焊管厂家报价

手推车焊管专业生产厂家，宝达峰金属制管！南京Q195焊管厂家报价

焊管定径工艺的特点焊管定径工艺具有空腹轧制、微张力轧制、主动轧制与被动轧制、更大
轧制力与更大线速度不在同一点、小孔型接纳大管子和微量减径轧制等6个特点。（1）微量减径
轧制。无论是圆到圆的定径轧制，还是圆...焊管定径工艺的特点焊管定径工艺具有空腹轧制、微
张力轧制、主动轧制与被动轧制、大轧制力与大线速度不在同一点、小孔型接纳大管子和微量减
径轧制等6个特点。（1）微量减径轧制。无论是圆到圆的定径轧制，还是圆变异、异到异的整形
轧制，一般减径率都很小。外径为φ15~200mm范围的焊管，通常总减径量只占成品管外径D的，
道次减径率及平均道次减径率参见下表。这一特点对定径轧辊孔型设计，定径余量设置和实际操
作都有指导意义，为制定定径工艺参数提供了依据。（2）空腹轧制。焊管定径属于空腹冷轧范畴，
是运用定径辊对空腹焊管进行轧制，只需要施加较小的轧制力就能实现焊管外形与尺寸变化，其
间焊管周向变短、断面增厚、纵向变长。这一特点要求，定径孔型施加的轧制力不能大，否则极
易导致焊管横断面尺寸骤然减小，外形发生畸变，无法实现工艺目标。南京Q195焊管厂家报价
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常熟市宝达峰金属制管有限公司位于尚湖镇练塘翁庄路3号。公司业务涵盖货架用管高频焊管，钢
木家具用管手推车管，车架管方矩管，仓储物流设备管P型管等，价格合理，品质有保证。公司
将不断增强企业重点竞争力，努力学习行业知识，遵守行业规范，植根于机械及行业设备行业的
发展。宝达峰金属制管立足于全国市场，依托强大的研发实力，融合前沿的技术理念，飞快响应
客户的变化需求。


