
厚壁合金弯管生产厂家推荐

产品名称 厚壁合金弯管生产厂家推荐

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 盐山县靖远东路与高城大街交叉口（注册地址）

联系电话 0317-6189981 13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司   弯管主要用于加热直缝管、无缝钢管，通过中频加热后，达到效果才能
生产。中频感应加热弯管是一种先进的弯管方法。但是，如果弯管工艺不当，可能出现管材金属组织松
弛损伤现象。这种损伤表现为一种微细的晶界裂纹，对管材的机械性能及使用寿命有一定的不良影响。
中频弯管的加热范围窄，管壁内外温度不均，在弯管过程中管材受到骤冷骤热，这是它本身固有的弱点
。 高压弯管制作工艺可分为冷弯和热弯（冷煨和热煨），一般小口径弯管可以冷弯加工获得；大管径的
就需要热弯了。主要用于弯制有色或黑色金属的管材，可适用于建材、造船、化工、冶金、锅炉及重型
机械制造等部门.产品主要用于建筑圆弧型钢结构,隧道支承、车顶弯梁、地铁工程、铝门窗、天棚、包圆
柱内骨架、凉台扶手、淋浴房门、生产线轨道、健身器材等多种行业.高压弯管主要特点是无焊接缝，可
承受较大的压力。产品可以是很粗糙的铸态或冷拨件。 大口径弯管的最大直径可生产加工到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。

中频高压弯管特点：?1.中频高压弯管采用垂直外特性的电源，直流时采用正极性（焊丝接负极） ?2.中频
高压弯管一般适合于6mm以下薄板的焊接，具有焊缝成型美观，焊接变形量小的特点?3.保护气体为氩气
，纯度为99.99%。当焊接电流为50~50A时，氩气流量为8~0L/min，当电流为50~250A时，氩气流量为2~5
L/min。?4.焊接电弧长度，焊接普通钢时，以2~4mm为佳，而焊接不锈钢时，以~3mm为佳，过长则保护
效果不好。?5.中频弯管为防止焊接气孔之出现，焊接部位如有铁锈、油污等务必清理干净。?6.钨极从气
体喷嘴突出的长度，以4~5mm为佳，，在角焊等遮蔽性差的地方是2~3mm，在开槽深的地方是5~6mm，
喷嘴至工作的距离一般不超过5mm。?7.中频弯管对接打底时，为防止底层焊道的背面被氧化，背面也需
要实施气体保护。?8.防风与换气。有风的地方，务请采取挡网的措施，而在室内则应采取适当的换气措
施。?9.中频弯管为使氩气很好地保护焊接熔池，和便于施焊操作，钨极中心线与焊接处工件一般应保持8
0~85°角,填充焊丝与工件表面夹角应尽可能地小，一般为0°左右。??镀锌高压弯管的工艺特点：??1.对
硫酸盐镀锌的优化2.硫酸盐镀锌的转化2.沉积速率快、防护性能优异4.独特的清洁生产5.电镀设备的特殊
性??工艺特点详解：??硫酸盐镀锌弯管最大优点是电流效率高达100%，沉积速率快，这是其他镀锌工艺无
可比拟的。由于镀层结晶不够细致，分散能力与深镀能力较差，因而只适于几何形状简单的管材与线材
等电镀。硫酸盐电镀锌弯管铁合金只保留硫酸盐镀锌的主盐硫酸锌，其余组分如硫酸铝、明矾(硫酸铝钾
)等可在镀液处理时，加入氢氧化钠使之生成不溶性氢氧化物沉淀去除；对有机添加剂，则加入粉状活性



炭吸咐去除。硫酸盐电镀锌弯管合金工艺电流效率高达100%，沉积速率快是任何镀锌工艺无可比拟的，
精细管的运行速度8～12m/min，镀层厚度平均2m/min，这是连续镀锌难于达到的。镀锌弯管的电镀同线
材电镀一样，都属于连续电镀，但施镀的设备不同。铁丝以其细长的条形特色而设计的镀槽，槽体长而
宽却浅。电镀时铁丝从孔眼穿出，呈一字形在液面展开，保持相互间距。 （张经理）13303170721 高压弯
管目前广泛应用于天然气、石油、化工、航海、核工业等工程领域的管道预制中，但中频弯管在起弧处
波浪褶皱明显偏大，特别是弯曲半径小于3Do（Do为管外径）时，内弧波浪褶皱更大，严重影响产品的
外观质量，这是几十年来国产弯管机无法解决也急需解决的问题。
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