
12Cr1Mov合金弯头定做厂家

产品名称 12Cr1Mov合金弯头定做厂家

公司名称 盐山县恒山管件制造厂

价格 29.00/个

规格参数 品牌:泰拓
型号:325
材质:合金

公司地址 盐山县孟店乡贾金村（经营场所）

联系电话 0317-5128609 13463175252

产品详情

对焊弯头有焊缝，对焊弯头在焊接施工操作完成后需要根据实际情况或管道外界环境进行防锈或防腐蚀
处理，以避免弯头在焊缝处锈蚀或腐蚀。--此过程可以要我们明确对焊弯头在使用前的质量情况。

    特点二：通常对焊弯头是在管道施工现场进行焊接的，这是由于各类管道的焊接标准不同，需要根
据管道焊缝等级进行现场焊接。需要针对不同的管道焊缝等级来进行现场焊接，这是对焊弯头的又一个
特点。

    特点三：对焊弯头主要用于连接两段不同端面半径的管道，或用于管道改径

12Cr1MoV厚壁弯头厂家     合金厚壁弯头不仅具备良好的抗压能力，在不同的管道系统中还需要具备
其他的优良特性。比如，在混凝土输送管道，泥浆输送管道中的高压弯头不仅要能承受起较高的管道压
力，还具有良好的耐磨性能。而在化工原料输送管道系统中的高压弯头，除了要承受较高的管道压力外
，还具有优秀的抗腐蚀和抗酸碱能力.冲压弯头是*早应用于批量生产无缝弯头的成形工艺。目前，在常
用规格的弯头生产中已被热推制法或其它成形工艺所替代，但在某些规格的弯头中因生产数量少、壁厚
过厚或过薄，冲压成形弯头的方法仍在使用。

弯头的冲压成形采用与弯头外径相等的管坯，使用压力机在模具中直接压制成形。在冲压前，管坯摆放
在下模上，将内芯及端模装入管坯，上模向下运动开始压制，通过外模的约束和内模的支撑作用使弯头
成形。与热推制工艺相比，冲压成形的外观质量不如前者；冲压弯头在成形时外弧处于拉伸状态，没有
其它部位多余的金属进行补偿，所以外弧处的壁厚约减薄
10%左右。由于适用于单件生产和低成本的特点，故冲压弯头工艺多用于小批量、厚壁弯头的制造。 

    高压厚壁弯头材料种类繁多，用途应用广泛，正在形成一个规模宏大的高技术产业群，有着十分广
阔的市场前景和极为重要的战略意义。高压弯头材料按照不同的分类标准进行分类可以分为不同的种类
，由于我们已把电子信息材料单独作为一类新材料领域，所以这里所指的新型耐磨材料是除电子信息材
料以外的主要耐磨材料。高压弯头使用注意事项  一、高压弯头焊接时，受到重复加热析出碳化物，降
低耐腐蚀性和力学性能。二、高压弯头焊后硬化性较大，容易产生裂纹。若采用同类型的高压弯头焊接



，必须进行300℃以上的预热和焊后700℃左右的缓冷处理。若焊件不能进行焊后热处理，则应选用高压
弯头焊条。三、为防止由于加热而产生睛间腐蚀，焊接电流不宜太大，比碳钢焊条较少20%左右，电弧
不宜过长，层间快冷，以窄焊道为宜。四、焊条使用时应保持干燥，钛钙型应经150℃干燥1小时，低氢
型应经200-250℃干燥1小时（不能多次重复烘干，否则药皮容易开裂剥落），防止焊条药皮粘油及其它
脏物，以免致使焊缝增加含碳量和影响焊件质量。

    高压弯头是用于高压管道转弯处进行不同角度转弯的一种管件。在高压管道系统所使用的全部管件
中，所占比例*，约为80%。一般高压弯头的壁厚比普通弯头要厚一些，或者材质的耐高压强度比普通的
弯头的强度要高一些。有对焊和承插焊及丝扣连接三种方式。高压弯头耐高压一般适用于石油、天然气
、航天、船舶、化工、水电、消防、建筑和锅炉等行业的管路系列。高压弯头的制作工艺首先焊接一个
横截面为多边形的多棱环壳或两端封闭的多棱扇形壳,内部冲满压力介质后,施以内压,在内压作用下横截
面由多边形逐渐变成圆,*终成为一个圆形环壳.
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