
合金异型弯管生产厂家

产品名称 合金异型弯管生产厂家

公司名称 沧州市禹拓管道装备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话  13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司 管采用热煨时，不论管径大小，一律按规定装干燥的细砂。加热铜管应用术
炭作燃料，加热铝管应先用焦炭打底，上面铺木炭以调节温度。存加热过程中应关闭鼓风机．并不断转
动管子，防止温度过高使管熔化。采用高合金钢管或有色金属管制作弯管，宜采用机械方法，当充砂制
作弯管时，不得用铁锤敲击。铅管加热制作弯管时，不得充砂。除制作弯管温度自始至终保持在900℃以
上的情况外，壁厚大于19mm的碳素钢管制作弯管后，应按规定进行热处理按规定，中、低合金钢管进行
热弯时，对公称直径大或等于是100mm或壁厚大于或等于是13mm的，应按设计文件的要求进行完全退火
，正火加回火或回火处理。中、低合金钢管进行冷弯时，对公称直径大于或等于100mm，或壁厚大于或
等于13mm的，A234WPB材质弯管，应按规定要求进行热处理。奥氏体不锈钢管制作的弯管，可不进行
热处理，当设计文件要求热处理时，应按设计文件规定进行.

    弯管尺寸由管径、弯曲角度和弯曲半径三者确定。弯曲角度根据图纸和施工现场实际情况确定，然
后制出样板，照样板煨制并按样板检查煨制管件弯曲角度是否符合要求。样板可用圆钢煨制，圆钢的直
径根据所煨管径的大小选用，10-14mm即可。弯管的弯曲半径应按管径大小、设计要求及有关规定而定
。既不能过大，也末虚选得太小。因为弯曲半径过大，不但用材料多，而且管子弯曲部分所占的地方也
大，这样会给管道装配带来困难；弯曲半径选得太小时，弯头背部管壁由于过分伸长而减薄，使其强度
降低，而在弯头里侧管壁被压缩，形成皱纹状态。因此，一般规定：热煨弯管的弯曲半径应不小于管子
外径的3．5倍；冷煨弯管的弯曲半径应不小于管子外径的4倍；焊接弯头的弯曲半径应不小于管子外径的
1．5倍；冲压弯头弯曲半径应不小于管子外径。

    异型弯管加工生产厂家就是一家生产20G高压弯管、双相钢高压弯管、16MN高压弯管、不锈钢高
压弯管、锅炉高压弯管、合金高压弯管等集科工贸于一体的有限公司，十多年来获得了丰富的生产制造
经验，始终坚持高压弯头的研制开发、模具的制作、生产的工艺、销售、售后服务一贯性作业。采用热
煨弯管时，不论管径大小，一律按规定装干燥的细砂。加热铜管应用术炭作燃料，加热铝管应先用焦炭
打底，上面铺木炭以调节温度。存加热过程中应关闭鼓风机．并不断转动管子，防止温度过高使管熔化
。采用高合金钢管或有色金属管制作弯管，宜采用机械方法，当充砂制作弯管时，不得用铁锤敲击。



    大口径弯管是指弯管直径很大的弯管，大口径弯管的*直径可生产加工到2020mm，大弯管的弯胎精
度也是影响弯管质量的因素之一。我们在弯胎制造时，除规格尺寸要求控制在一定公差范围时，同时也
要求用户在使用时根据弯制管径选择相应的弯胎。中频弯管冲压加工的生产效率高,且操作方便,易于实现
机械化与自动化.这是因为冲压是依靠冲模和冲压设备来完成加工

    弯管时，由于管子弯曲段内外侧管壁厚度的变化，还使得弯曲段截面由原来的圆形变成了椭圆形。
弯管断面形状的改变，会使管子的过流断面面积减小，从而增加流体阻力，同时还会降低管子承受内压
力的能力，因此，一般对弯管的椭圆率做以下规定：管径小于或等于150mm时，椭圆率不得大于10％；
管径小于或等于200mm时，椭圆率不得大于8％。
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