
大口径无缝弯管生产厂家

产品名称 大口径无缝弯管生产厂家

公司名称 沧州盈耀管道设备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 河北省沧州市盐山县五里窑工业区

联系电话  15031732111

产品详情

大口径无缝弯管生产厂家15031732111王工盈耀管道河北新闻资讯，记者近日获悉,工厂好似常青藤,产品就
如藤上瓜,瓜好才能卖好价,工厂效益全靠它,我公司生产的大口径弯管不仅质量可靠,碳钢弯管价格也是*公
道的,行不行打个电话试试,一个电话又耽误不了您多少时间,您的尝试就是我们合作的开始,欢迎来到Q235
B弯管生产厂家我们会还您满意的服务.

大口径无缝弯管由于中频感应加热弯制*能适应各种管径、壁厚与材质的钢管弯制，且因其具有稳定的产
品质量保证而被广泛采用，现已成为火电厂管道弯制的主要方式。中频弯管制作及热处理工艺①弯管弯
制加热温度：≤900℃②冷却方式：强迫风冷③弯制完成后热处理：980℃一1020℃正火，保温时间按壁
厚每毫米1分钟计，但不小于20分钟，720℃一760℃回火，台车式炉大于2小时。中频弯管的特点针对中
频弯管的特点这个话题，我们查阅了很多资料,凭借我们多年对中频弯管,碳钢大小头,高压三通,高压法兰,
冲压弯头生产经验,对中频弯管的特点有自己独道的见解。1.中频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，纯度为99.99%。当焊接电流为50~50A时，流量为8~0L/min，当电流为50~250A时
，流量为2~5L/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80~85°角,填充焊丝与工件表面夹角应尽可能地小，一般为0°左右。

大口径弯管生产厂家90度大口径无缝弯管90度大口径无缝弯管制作及热处理工艺：在火电厂施工建设中
，管道工程量占机务工程量的比例很大，尤其是近几年30万千瓦、60万千瓦、100万千瓦的大型机组安装
，随着设计压力、温度参数的提高，火电厂建设需要的高温合金钢管道的比倒随之增大。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。弯管是火电厂整个
管道系统中重要的、为数较多的管件之一，它的特点既是管道走向布置所需用的、对管道的热胀冷缩补



偿有重要作用、在运行过程中能使整个管道系统对设备的推力减小的管件。

煨制弯管直管通过中频加热达到塑性变形的温度后，通过机械臂限制使直管形成规定弧度的弯管，其制
作过程称为煨制弯管。

弯管是采用成套弯曲模具进行弯曲的，分为冷煨与热推两种工艺。无论是哪一种机器设备及管道，冷弯
管弯制工法；一、工法特点；1、能够很好的控制冷弯管管口、弯曲段的椭圆度，平；本工法适用于管径
φ400mm-φ1066mm范围；1、屈服原理：通过在钢管预定的地方（钢管的内、外；2、曲率半径：冷弯
管就是通过若干次微分塑性变形，；达到弯制角度胎芯退回600mm涨紧胎芯起升刚性基；五、工法要点
（一）施工准备1、施工场地选择；施工场地宽阔平整，有足够的工作面积，

大口径弯管生产厂家

冷弯管弯制工法

一、工法特点

1、能够很好的控制冷弯管管口、弯曲段的椭圆度，平面度，直焊缝高度。2、能够对母材管口，外防腐
层和内减阻涂层起到很好的保护。二、适用范围

本工法适用于管径φ400mm-
φ1066mm范围内，管壁厚7.1-26.2毫米之间，曲率半径≥40D，X50-X70材质的钢管。三、工艺原理

1、屈服原理：通过在钢管预定的地方（钢管的内、外部）施加一定的作用力，使之发生塑性变形，达到
一定的弯曲角度的施工原理。

2、曲率半径：冷弯管就是通过若干次微分塑性变形，达到圆弧状所形成的。进给量为300毫米，曲率半
径大于或等于40D。四、工艺流程弯管工艺流程图

达到弯制角度胎芯退回600mm涨紧胎芯起升刚性基座至水平奇数次伸出楔块油缸托住钢管偶数次起升主
油缸至一定高度启动绞车进给300mm奇数次缩回主油缸缩回楔块油缸吊车吊起管端调整胎芯位弯制准备
阶段确定起弯点启动绞车钢管就位中心标示找正焊缝位置进管胎芯进入管内缩回胎芯弯制阶段

五、工法要点（一）施工准备1、施工场地选择

施工场地宽阔平整，有足够的工作面积，且要求布局合理。在工作区内不允许有高压线等不适合吊装作
业的障碍物，作业地面要求平整、坚硬，适合运输设备的进入和装卸。
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