
150*150*5方管,Q355B材质,燃气管道用方矩管

产品名称 150*150*5方管,Q355B材质,燃气管道用方矩管

公司名称 天津中盛兴隆金属科技有限公司

价格 4150.00/吨

规格参数 产品类型:直缝/无缝
材质:Q235B/Q355B
产地:天津,山东

公司地址 天津市北辰区双街工业园

联系电话  18649191916

产品详情

  方矩管常见的内部缺陷，主要有以下四个：一是夹渣，被固态金属基体所包围着的杂质相或异物颗粒
；二是脱碳，钢及铁基合金的材料或制件的表层内的碳全部或部分失掉的现象；三是疏松，铸由于晶间
区域内的熔体凝固而收缩以及放出气体，导致产生许多细小孔隙和气体而造成的不致密性；四是偏析，
方矩管内部各个区域化学成分的不均匀分布。另外，汽泡、裂纹、分层、白点等也是常见的内部缺陷。
对于方矩管内部缺陷的检验方法，今天我们为大家介绍四个： （一）显微检验 又叫作高倍检验，是将制
备好的方矩管试样按规定的放大倍在相显微镜下进行观察测定，以检验金属材料的组织及缺陷的检验方
法。一般检验夹杂物、晶粒度、脱碳层深度、晶间腐蚀等。 （二）超声波检验 利用超声波在同一均匀介
质中作直线性传播，但在不同两种物质的界面上，便会出现部分或全部的反射。因此当超声波迂到材料
内部有气孔、裂纹、缩孔、夹杂时，则在金属的交界面上发生反射，异质界面愈大反射能力愈强，反之
愈弱。这样，内部缺陷的部位及大小就可以通过探伤仪萤光屏的波形反映出来，常用的超声波探伤有X
光和射线探伤。 （三）宏观检验 利用肉眼或10倍以下的低倍放大镜观察方矩管材料内部组织及缺陷的检
验。主要可以用于检验内部气泡、夹渣、分层、裂纹晶粒粗大、白点、偏析、疏松等问题。
（四）无损检验 无损检验有磁力探伤、萤光探伤和着色探伤。磁力探伤用于检验方矩管铁磁性材料接近
表面裂纹、夹杂、白点、折叠、缩孔、结疤等。萤光探伤和着色探伤用于无磁性材料如有色金属、不锈
钢、耐热合金的表面细小裂纹及松孔的检验。  

  方矩管需要的控温技术工艺 方矩管由感应圈形状及感应圈与芯棒头相对位置直接控制。感应圈形状是
主要因素，测温方式为固定式远红外测温仪和手动式远红外测温仪相结合。温度分布是一个重要的工艺
参数。感应圈与芯棒头相对位置是次要因素。温度沿芯棒头轴向分布规律为低、中、高、中，温度沿芯
棒头径向分布规律为低、中、高。加热温度高，冲压弯头壁厚增大推制D508mm36mmR=762mmA=50mm
WB36钢的试验温度如表3表4所示。 先脱离芯棒的端口，截面不圆度减少20mm即推制速度降低，温度升
高，与模具贴合性能增强。1由于截面不圆度大，选料时可适当减小坯料的直径，D/Dp=1.331.402卫生级



不锈钢由于冲压弯头截面不圆度大及内外弧加工余量不均匀，芯棒头设计时可把扩径变形段45°改为50
°，整形段20°改为15°，并把扩径变形段45°内的b/a值加大，即b/a=1.061.103为保证合适的曲率半径R
值，推进速度≤1000δ/2D上述规格的WB36弯头的推制速度3538mm/minA335P22弯头的推制速度2022mm/
min芯棒头整形段曲率半径Rx=1.06 推制速度每分钟加快15mm曲率半径加大50mm即推制速度加快，曲率
半径加大。推制速度每分钟加快15mm加热温度降低后，壁厚减薄3mm即加热温度降低，压缩量减少，推
制速度加快，压缩量减少;先脱离芯棒的端口截面不圆度加大5mm即温度降低，与模具贴合性能降低。推
制速度加快9mm/min曲率半径加大84mm即推制速度加快，曲率半径加大。推制速度加快，加热温度升高
，壁厚减薄5mm即加热温度升高，压缩量增大推制速度加快，压缩量减少。 推进速度对推制弯头几何形
状的影响推进速度作为一个重要的工艺参数，由液压系统流量调节直接控制。推进速度的确定原则是弯
头内壁主压应力小于材料在此温度下的屈服极限，卫生级不锈钢弯头外壁伸长率小于材料在此温度下的*
*****伸长率。材质透热系数、磁导率及中频功率大，推进速度快。推进速度快，生产率提高，但推制弯
头的壁厚减薄率增大。方矩管冲压弯头的检测结果及推制弯头用测厚仪检测了外弧、侧弧和内弧壁厚，
用平台划线方式检测了曲率半径、端口截面直径和长度加工余量。  
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