
X70管线钢弯管生产厂家

产品名称 X70管线钢弯管生产厂家

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 22.00/个

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

河北禹拓管道装备有限公司（张经理：13582724391）热煨弯管也叫做中频弯管，其生产工艺属于热扩的
范围。热煨弯管是采用成套弯曲模具进行弯曲的,无论是哪一种机器设备，大部分都用到热煨弯管，主要
用以输油、输气、输液等，在飞机及其发动机上更占有相当重要的地位。常用热煨弯管有：中频热煨弯
管，对焊热煨弯管，不锈钢热煨弯管等。热煨弯管质量控制：1.热煨弯管成型过程中润滑对产品质量的
影响：企业在传统的热煨弯管生产工艺中，为得到更好的热煨弯管表面质量，会采取很多的办法，其中
包括：采用更先进高档的热煨弯管机，用强度更高的模具，或者采用润滑产品等办法。2.热煨弯管时材
料外侧受拉，内侧受压中性轴所在位置则与热煨弯管方法而不同，在顶弯式(压缩弯曲)工作时中性轴处
于离外壁约1/3处，在旋弯(回弯式)工作时，中性轴处于离外壁2/3处。因此薄壁管道弯曲，使用旋弯法是
有益的。3.弯胎的精度也是影响热煨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。4.管材本身的可弯曲性能与
表面腐蚀情况，亦可能影响到热煨弯管质量。现场施工时，操作者亦需了解被加工管道的材料，加工性
能和对表面腐蚀情况作出产判断。5.纯弯曲时，管子在外力距M作用下其中性层外侧臂壁受拉应力作用
而减薄,内侧受压应力。作用而增厚，合力N1和N2使管子横截面发生变化。基于这一因素，引起热煨弯
管质量下降主要原因为RX与SX所以，GBJ235-82中，对各种压力等级情况下的RX值以及外侧的减薄量均
做了明确规定，目的是为了控制RX与SX的值，从而确保质量。焊接技术 1.焊接技术指标 在进行该工
程的管道焊接中，管道的管径为1，016 mm，管壁厚度为14.6 mm，要求焊接的速度达到1个焊口/50 分钟
。在焊接完成后，要求焊接的反焊率低于2%。对焊接质量的检测主要采用外观质量检测以及X射线无损
检测。 2.焊接工艺的选择 在进行焊接的过程中，主要采取自动焊接技术进行焊接，从而保证焊接的
速率。同时采用半自动焊接以及手工焊接进行辅助焊接。该管道工程是首次大范围的采用自动焊接技术
，对于未来的天然气管道焊接施工技术具有指导性作用。在自动焊接的过程中，需要对焊接的工艺参数
、焊接的操作技术以及坡口进行研究。（1）自动焊接机。在焊接中自动焊接机将管口进行12等分，利用
感应器来对管口的焊接参数进行管控，从而对焊接机进行实时控制。在自动焊接的过程中，对于焊接工
艺的参数设置，是焊接过程中的重要过程。因为国内生产的焊材与国外生产的焊材并不相同，因此在焊
接的过程中要对焊材进行实际分析，从而设定恰当的焊接参数。在进行焊接参数的设定中，需要解决以
下的问题：（1）对主要的焊接参数进行分别设定，其中自动焊接机中的摆动速度、电弧电压、行走速度
等六种焊接参数，需要在分别调试的基础上逐一确定；（2）参数设定的过程中，必须要对自动焊接中质
量进行有效的保障，其中对于根焊的厚度偏小、焊道凸起等问题要进行合理的解决，保障焊接速率的基
础上具有较好的焊接质量；（3）对于焊接中的焊接程度进行合理的设置，防止出现烧穿或是未焊透的问
题。采用在同一个管道中进行焊接的技术，通过多次试验后发现，电弧电压的参数设定与该类问题的影



响较为明显。因此必须设定合适的电弧电压。（2）自动焊接的技术研究。在自动焊接中，因为自动焊接
机的主要工艺参数已经确定，所以在焊接的过程中不能进行修改。在焊接的过程中，焊工根据实际情况
对相应的参数进行微调，以保障焊接的速率以及焊接的质量。在进行焊接施工的过程中，焊工要根据经
验对熔池来进行判断，以确保焊接的质量。同时焊接前的坡口检查情况时非常重要，如果坡口的情况出
错，会导致焊接的质量下降，影响焊接的质量。（3）自动焊接坡口。在该工程的管道焊接中，坡口的尺
寸以及坡口的形状十分重要。因为该自动焊接机采用的无缝隙焊接技术，焊工不能够对参数进行调节，
所以在坡口的要求很高。因此在进行焊接试验时，如果出现焊接缺陷时，必须对坡口进行反复的设定确
保坡口能够满足焊接的具体要求。坡口对于自动焊接而言非常重要，因此在焊接的过程中一定要对坡口
进行有效的设定。 3.应用情况 在该管道的施工过程中采用自动焊接技术，以反复的试验作为研究的
基础，确保了焊接工艺成熟有效。在对大口径管道的焊接中，应用自动焊接技术焊缝光滑饱满，合金元
素合理，而且焊接的硬度以及相关的金相实验都确保该技术的可行性。最终采用该技术进行管道施工研
究，焊接了32.58 km的输气管道，而且检验的合格率达到99%。焊接的速率日均可达60道焊口，满足工艺
参数的设定。 4.缺陷检验 大口径管道的缺陷检测是焊接工艺中非常重要的一环，在该管道建设施工
中，采用外观检测与无损检测相结合，经过检测，焊接的质量达到标准[3]。        
热煨碳钢弯管价格、热煨碳钢弯管加工订做生产厂家哪家好。
我厂产品涉及范围广泛：大型大口径系列、不锈钢系列、碳钢系列、合金钢系列、防腐保温系列 镀锌衬
塑系列、国标非标、美标、德标、俄标、日标电厂用电标船用船标化工标准系列，我厂产品主要还有：
碳钢弯管、合金钢弯管、不锈钢弯管、厚壁弯管、电厂用弯管、异型弯管、中频弯管、无缝弯管 热煨90
度弯管、冷煨弯管防腐保温大弯45度、60度、90度180度、360度等，欢迎来电垂询，期待与您合作河北新
闻资讯，记者（刘编辑）近日获悉，热煨碳钢弯管厂家，朋友，优质产品名扬天下，劣质产品关门回家,
想要产品获得客户的支持和信赖，生产的产品没一个质量差，光靠价格便宜的产品能够长久地存活下来
？下面为您介绍热煨碳钢弯管，客户在订货的时候只需要填明订货数据、选定材料禹拓代为设计、制造
。例如说用户对热煨碳钢弯管工艺有一定的特殊要求，我厂可与用户协商设计，禹拓最终满足客的需求
。
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