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产品详情

大口径薄壁弯头虾米腰，是管件中弯头的一种，虾米腰大口径薄壁弯头弯头很常用，大口径薄壁弯头，
下料制造很简单，但传统方法对现在工业的大管径弯头就操作困难，且很难保证精度。弯头在受压管路
系统中起到非常重要的作用，不仅在管路系统中可以使管路方向发生改变，还起到增加管路的柔性，减
轻管道的震动，降低管道约束力的作用，并且能够对热膨胀起到一定的补偿作用，因此弯头是受压管道
中很重要的部件。 现可利用计算机制图放样计算出各点处素线长度，然后将卷管按同样的份数等份，在
素线上用计算出的长度截取线段，连接端点即可画出切割线。 壁厚处理方法:放样时，先划理论切割线，
然后根据壁厚确定点(开出坡口后)切割线的位置，将两点连线后再计算各等分点素线的长度，在卷管上
划线切割，组对后就可以保证所需的角度。国家标准为02S403钢制管件(建筑标准图集)。材质一般为碳钢
、不锈钢及合金钢。在日常施工中，虾米腰大口径薄壁弯头弯头比用原管及中板焊制的弯头使用要少得
多。

大口径薄壁弯头中频弯管具有以下特点：①采用中频感应圈进行加热，加热均匀，且不产生碳、硫等对
不锈钢有害的污染物；②弯管成形质量好，管口圆度、整体平面度和弯曲角度较好，弯曲段内侧光滑，
无波浪形褶皱；③弯曲后残余应力小，弯曲角度范围大，适应性强，生产。本公司生产各类通讯塔、发
射塔等设备上所用定尺厚壁焊管，塔用中板法兰。为保证大口径薄壁弯头弯管的质量达到，正式产品生
产前，需对不同管径、不同壁厚的钢管进行工艺评定，可参照ASME规范NB-4212成形和弯曲工艺的要求
执行。按照PFI管道预制标准，对弯管成形后的尺寸：弯曲角度、椭圆度、波浪度、弯曲半径进行评定，
应满足PFI ES-24中的公差要求。工艺评定获得弯曲效果的同时，工艺参数也即被选定了，这些参数包括
弯曲时的加热温度、推进速度和冷却速度。加热温度：选择的加热温度应高于不锈钢的敏化温度，选择
固溶温度进行加热，此温度区间加热可有效避免不锈钢的晶间腐蚀倾向。从强度和韧性均衡的角度考虑
，加热温度不易过高，过高可能导致晶粒过于长大，影响材料的力学性能，加热温度随合金元素含量的
增加可降低。加热时应快速，速度一般大于20℃/S。推进速度：确定送料速度不但要考虑生产效率，而
且要注意原材料钢管内外侧加热温度的不同，冷却速度和加热速度等。冷却速度：冷却速度是弯曲工艺
的重要参数，冷却速度取决于原材料钢管的壁厚、弯曲半径和送料速度等，由于冷却过程也要经历敏化
温度区间，应尽量减少此温度区间的停留时间。另外，选择冷却和加热速度时，还应对大口径薄壁弯头
弯管过程产生的内应力加以考虑。



大口径薄壁弯头异径弯头制作工艺的优点主要表现在以下几个方面:

1，需要弯头坯作原料，可节省模具的费用，也可得到任意口径的弯头。

2，异径弯头的坯料为弯头坯，因而做工简单，精度容易保证，组装焊接方便。

3，由于上述二条原因，可以缩短制造周期，生产异径弯头的成本大大降低。

大口径薄壁弯头异径管件是金属管材加工大口径薄壁弯头异径弯头和大口径薄壁弯头异径管接头的一种
工艺。管道安装中常用的一种连接用管件90度变径弯头生产公司，用于管道拐弯处的连接。在中频加热
助推工艺中，将待加工管材按所需要长度截成段，套于芯杆上；内芯头胎具制成与成品配合一致的渐变
圆截面体构件，且它与芯杆以可拆卸结构相连接 异径管生产厂家报价，助推管材沿内芯头胎且移动至一
置即可成型。它扩大了中频加热助推制造工艺的应用范围
异径管生产厂家，简化了生产工序，增加品种满足施工要求。

大口径薄壁弯头信赖推荐由沧州瑞迪管道设备制造有限公司提供。管道安装中常用的一种连接用大口径
薄壁弯头长半径弯头，连接两根公称通径相同或者不同的管子，使管路做一定角度转弯。大口径薄壁弯
头信赖推荐是沧州瑞迪管道设备制造有限公司（www.dgs.com）升级推出的，以上图片和信息仅供参考，
如了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系人：冯经理。
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