
高压无缝弯头 唯洋管道 弯头

产品名称 高压无缝弯头 唯洋管道 弯头

公司名称 河北唯洋管道装备制造有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 盐山县沧乐路韩桥段路西

联系电话 13180326607 13180326607

产品详情

弯头产品介绍

我司专业生产，碳钢，铝弯头，铜弯头，合金弯头。热推弯头成形工艺具有外形美观、壁厚均匀和连续
作业，适于大批量生产的特点，弯头，因而成为碳钢、合金钢弯头的主要成形方法，并也应用在某些规
格的不锈钢弯头的成形中。

冲压成形弯头是早应用于批量生产无缝弯头的成形工艺，在常用规格的弯头生产中已被热推法或其它成
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。

45大直径弯头制造商生产的45厚壁弯头主要用于锅炉管道、火力发电厂等管道系统。随着电力安装机组
容量的增，主蒸汽等汽水管道的设计越来越厚，断裂厚度达到70mm以上，传统的管道焊接操作已满足工
厂管道的。因此，厚壁弯头的焊接工艺必须改进。以P91钢厚壁弯头为例，进行了焊前预热和层间温度跟
踪。根据对P91焊接性能的分析，必须严格控制焊前预热温度和焊缝层间温度。钨极弧焊的预热温度选择
在100~150℃，合金钢无缝焊接弯头，SMAW提高到250~300℃，高压无缝弯头，在整个焊接过程中用远
红外测温仪监测焊缝层间温度。焊接时，充入气。P91钢由于合金含量高，铁水流动性差，根部容易焦烧
。气可以充分金属熔池免受氧化，并提高焊缝的机械性能。焊接前，根据现场实际情况一套简单的充装
置，在管道内形成一个气室，保证厚壁弯头焊接接头的质量。P91铁水流动性差，厚壁弯头焊缝容易形成
夹渣。现场应使用角磨机清理，不得使用锤子和凿子用力敲打，以免产生裂缝。此外，根据焊接工艺要
求:对于壁厚大于70m的焊缝，必须进行夹层检查当焊缝厚度达到20-25毫米时，停止焊接，立即进行保温
等后热处理，经射线探伤合格后继续焊接弯管由高合金钢管或有色金属管制成。应采用机械方法。用填
砂弯管时，不得用锤子敲打。当铅管被热制成弯管时，不得填充沙子。除制造弯管的温度始终保持在900
℃以上外，壁厚大于19毫米的碳钢管应按规定进行热处理。中低合金钢管热弯曲时，公称直径大于或等
于100毫米或壁厚大于或等于13毫米的钢管应按照设计文件的要求进行充分退火、正火和回火我公司生产
的高压无缝弯头在工厂进行测试时，刚搬制有缝弯头，经常提到一个非常重要的测试是反弧测试。众所
周知，只有肘部的后弧厚度很薄。



 

不锈钢无缝弯头简介

不锈钢无缝弯头是强度高的材料之一。  无缝弯头是管件中常用的一种管件，用于连接管道弯头。它可
分为推肘、冲压肘、锻造肘和锻造肘。可分为水标准、标准、电气标准、标准、德国标准、日本标准、
俄罗斯标准等。根据生产规范。  其他名称:90度弯曲，直角弯曲，爱情和弯曲等。用途:连接两个相同
公称直径的管道，使管道在视点处转弯。  用原材料区分合金钢弯头、碳钢弯头、铸钢弯头、不锈钢弯
头、铜弯头和铝合金弯头。可以说手肘掩盖了国内各行各业的用途，从小家庭到公司。每个弯头都有自
己的优点和用途。  

高压无缝弯头-唯洋管道-弯头由河北唯洋管道装备制造有限公司提供。河北唯洋管道装备制造有限公司
（hbwygd.tz1288.com）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力求提供好的产
品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。唯洋管道——您可信赖
的朋友，公司地址：盐山县沧乐路韩桥段路西，联系人：赵胜利。
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