
钢结构大口径碳钢弯管生产厂家

产品名称 钢结构大口径碳钢弯管生产厂家

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  时效处理：为了***精密量具或模具、零件在长期使用中尺寸、形状发
生变化，常在低温回火后（低温回火温度150-250℃）精加工前，把工件重新加热到100-150℃，保持5-20
小时，这种为稳定精密制件质量的处理，称为时效。对在低温或动载荷条件下的钢材构件进行时效处理
，以***残余应力，稳定热压弯头组织和尺寸，尤为重要。

    20G高压弯头按照角度可以分为45度大口径弯头，有90度厚壁弯头和180度弯头及其它不同的角度的
弯头。按照材质可以分为碳钢大口径弯头，不锈钢大口径弯头，合金钢大口径弯头。按照的曲率半径可
分为长半径弯头和短半径弯头。大口径弯头主要的标准国标，电标，中石化标准，船用标准，日标，美
标等。大口径弯头具有内壁光滑、热媒流动阻力小，耐酸碱、使用寿命长，安装方便等优点。以P91钢厚
壁弯头为例，焊前预热及层间温度跟踪。根据P91焊接性能的分析，严格控制焊前预热温度和焊缝层问温
度，TIG焊的预热温度选择100～150℃，SMAW升温至250～300℃，在整个焊接过程中，采用远红外测温
仪监控焊缝层间温度。焊接时，采用充氩保护。P91钢由于合金含量高，铁水流动性差，根部易烧焦。氩
气能够充分保护金属熔池不被氧化、提高焊缝机械性能，焊接前根据现场实际制作一套简易充氩装置，
在管道内部形成气室，可以确保厚壁弯头的焊接接头质量。P91铁水流动性差，因此厚壁弯头的焊缝很容
易形成夹渣。现场采用角向磨光机清理，不可使用榔头、錾子用劲敲击，以免产生裂纹。另外，根据《
焊接规程》要求：壁厚大于70m的焊口，进行层间检验。当焊缝厚度达到20～25mm时停止焊接，立即进
行保温等后热处理，待RT检验合格后连续施焊。

    厚壁弯头生产厂家高压弯头应用的资料是一大类拥有特殊电、声、热、力、化学以及生物性能的新
型资料，是生物技术、能源技术等高技术畛域和建设的主要基础资料，同时也对改造某些保守产业，如
农业、化工、建材等起着主要作用。高压弯头弯管的资料是特殊的，在必定的畛域中展示别出心裁的应
用之宝，在某种程度上影响着其他的行业的发展。高压弯头用途：连接两根公称通径相同的管子，使管
路作90度转弯头。1.以材质划分合金，铸钢，合金钢，不锈钢，铜，铝合金，塑料，氩硌沥，ppc等。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、水标、美标
、德标、日标、俄标等。20G高压弯头中的g为锅炉板中锅的一个字母g。20g除了含有碳元素外还有一些
微量元素更适合用作锅炉压力容器使用的特性。20g高压弯头的力学性能比如弯曲、冲击和抗拉性能要优
于20#材质。所以20g弯头比20#弯头质量更好，价格也比较贵。弯头的价格可以按照个进行计算，也可以
按照吨的价格进行计算，使用个的价格的比较普遍。20g高压弯头可以分为无缝，直缝和焊接弯头。



    压力容器弯头的回火和退火是决定弯头成型后的质量的因素之一，如果把握好这两个环节，那我们
的弯头生产必将会提高生产效率。将已经淬火的热压弯头重新加热到一定温度，再用一定方法冷却称为
回火。其目的是***淬火产生的内应力，降低硬度和脆性，以取得预期的力学性能。回火分高温回火、中
温回火和低温回火三类。回火多与淬火、正火配合使用。

    调质处理：淬火后高温回火的热处理方法称为调质处理。高温回火是指在500-650℃之间进行回火。
调质可以使钢的性能，材质得到很大程度的调整，其强度、塑性和韧性都较好，具有良好的综合机械性
能。

    压力容器弯头采用高合金钢管或有色金属管制作高压厚壁弯头，宜采用机械方法，当充砂制作弯头
时，不得用铁锤敲击。铅管加热制作弯头时，不得充砂。除制作弯头温度自始至终保持在900℃以上的情
况外，壁厚大于19mm的碳素钢管制作弯头后，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13
mm的，应按规定要求进行热处理。
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