
偏心不锈钢异径管生产厂家

产品名称 偏心不锈钢异径管生产厂家

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   不锈钢偏心异径管又叫大小头，分为同心大小头和偏心大小头。在异径
管行业的成长中，不竭提高企业抗风险能力，开拓国际发卖市场，鼎力的成长规模企业，不竭的整合信
息资源，对外形成一种集团的经营模式，充实阐扬异径管行业的竞争优势，使得盐山的异径管行业在激
烈的世界市场中站稳脚。应该先焊接一个多边形多棱环壳的横截面或者两头封锁的多棱扇的形状，里面
充满压力的介质此后，再施加内压，在内压的浸染下将横截面的多边形逐渐酿成圆，终成为一个圆形的
环壳。异径管的缩径成型的过程主要是会和异径管的大端部门的直径相等的一种管坯从而直接放置在成
型模中，之后是可以经由过程沿管坯的操作轴向标的目的进行压制，从而使可以使得金属会沿模腔部门
直接举动从而收缩成型，还可以按照异径管的变径巨细，将其直接分为一次的压制成型过程或者是多次
的压制成型过程.异径管，法兰。1.以材质划分主要有：碳钢。合金钢，不锈钢，低温钢，管线钢。2.以
制作方法划分可分为推制、压制、锻制、铸造等。3..以制造标准划分可分为国标、电标、船标、化标、
水标、美标等。4.按它的曲率半径来分：可分为长半径弯头和短半径弯头。沧州亿擎管业有限公司是生
产美标标准各种材质的弯头。沧州亿擎管业有限公司提供详细的弯头价格弯头，弯头规格，尺寸等，主
要产品：冲压弯头、对焊弯头、无缝弯头、直缝弯头、热压弯头、大口径弯头等。可生产mm口径的各种
材质及各种倍数的弯头，规格齐全，。公司位于中国管道装备制造业基地-
河北省盐山县工业区，是开发，研制，生产刚制管件系列产品的制造弯头厂家。

        304不锈钢异径管的扩径工艺主要是为了决异径管变径偏大不易通过缩径成形的问题，采用小
于异径管大端直径的管坯，用内冲模沿管坯内径扩径成形。异径管的缩径成形是将与异径管大端直径相
等的管坯放入成形模中，然后通过沿管坯轴向方向的压制，使金属沿模腔运动并收缩成形。由于大小头
变径的大小不一，所以其缩经成型也可以分为一次压制成形或多次压制成形。碳钢大小头是管道安装中
常用的一种连接用管件，以碳钢为材质，随着我国电力市场的发展，碳钢大小头能得到市场的青睐并不
断取代一些传统的耐磨弯头，根本原因在于其优异的产品品质和理化性能。企业加强与合作伙伴建立多
赢的长远关系，优良的产品质量是多赢的基础，用户放心，销售伙伴省心是我们追求的目标，诚信和责
任是我们的行为准则。然后在空气中自然冷却的热处理方法。大小头异径管有时根据材料和产品成形需
要，将扩径与缩径的方法合并使用。在缩径或扩径变形压制过程中，根据不同材料和变径情况，确定采
用冷压或热压。一般情况下尽量采用冷压，但对多次变径而引起严重的加工硬化的情况。同心异径管大
小头的两端管口，圆心在同一轴线上，变径的时候，以轴线计算管子位置的话，管子的位置不变，一般
用于气体或垂直的液体管道变径。偏心异径管两端管口圆周内切，一般用于水平的液体管道。当缺碳或



在高温条件下，则以原子状态进入固溶体中；锰、铬、钨、钼为碳化物形成元素，其中一部分以原子状
态进入固溶体中，另一部分形成置换式合金渗碳体；铝、铜、镍、钴、硅等是不形成碳化物元素。

        卫生级管件生产的工艺流程。以弯头为倒，若做长半径弯头，如用天管公司的管，要先选定
规格，提出管料。扩径率，通过理论计算，一般扩径率在33%-35%之间，倒推回去。短半径219mm的一
般的扩径率为50%。选好原料后。按弯头规格下料，再考虑曲率半径, 比如：90°的弯头，通过其曲率可
以算出下多长料可加工出90°的弯头。通过理论计算可算出，然后以该长度为定尺进行切断。把料进行
热推制。推制机大家可能都看过，实际很简单。它是一个牛角状芯头或芯棒。芯棒由细变粗，推制过程
是一个扩径带弯曲的过程。后边有支撑，把下料管段穿入芯棒。后边有一牌坊架将芯棒固定。中间有一
小车，小车有的通过液压传动，有的通过机械传动即丝杠传动，然后往前推小车。小车推着管子顺着芯
棒往前走，芯棒外有一个感应圈，把管子加热。加热好，然后小车把管子推下，就加工好一个。推好后
，弯头要就此热状态下进行***。因为有的弯头处理不当后，就会扭曲，这是不允许的。另外，推头后一
般都是前端外径大。要通过***模进行***。***模实际上是一个压力机，要有一套模具。两个半圆弧，上
下各一个。***后的外径就达到了成品的尺寸要求了。壁厚就以来料的壁厚进行控制。弯头和管子的壁厚
公差都是相同的，均为±12.5%。在推制过程中，正常情况下壁厚不应当发生变化，但如果因为工具原因
，有的地方会发生减壁现象。所以一般提料时，壁厚要加一些余量。如：弯头是8.18mm的壁厚。一般都
提8.5mm左右的管子，防止在推制时由于局部减厚而超差。整好形后，弯头的外径、壁厚尺寸都达到了
要求。下面就进行精整工序。经过喷丸处理，把弯头内外表面的氧化铁皮去除。
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