
304无缝不锈钢异径管生产厂家

产品名称 304无缝不锈钢异径管生产厂家

公司名称 沧州市禹拓管道装备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话  13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司  在仪表、石油化工、环保卫生及压力容器等行业中，广泛使用各种直径、
锥度不同的异径接头(也称大小头)管件。异径接头是用于尺寸不同的两根管子的直线连接，实现管道变
径的管件。异径接头可使用棒材、管材、板材、锻件、铸件及型材等多种材料，通过切削加工、挤压、
冲压、焊接、铸造或铸造等多种加工方法制作。这些方法多属于机械加工范畴，是机械加工和压力加工
的有机结合。  随着异径接头使用材料、尺寸精度和几何外形的变化增多，加工方法也不相同，如对于
锻件、铸件、棒材可使用切削加工；对于板材、型材可使用锻压和焊接成形的方法制造；对于无缝管材
可采用冲压成形。本文对冲压成形方法进行了分析，并介绍几种新的刚性凸模扩径方法。

异径管标准：1)异径管外观不应有裂纹、重皮，壁厚应大于大径端管段的壁厚。2)异径管的圆度不应大
于相应端外径的1％,且允许偏差为3mm；同心异径管两端中心线应重合,其偏心值允许偏差为5mm。3)异
径管尺寸允许偏差应符合表4.2.2-3的规定。为什么要对异径管进行扩径成型处理这一步骤是为了什么就
是为了能够更好的解决异径管变径偏大的情况，还能够解决缩颈成型存在的问题。扩径成型的方法一般
我们采用的是小于异径管大端直径的管坯，后使用内冲模对管坯进行扩径成型的处理。异径管的缩颈成
型的方法是将和异径管的管径相等的管坯放进成型模当中，然后使用模具沿着管坯的方向进行冲压成型
，保证金属能够沿着腔膜的方向进行运动并且保证缩颈成型。在对异径管进行缩颈成型的加工处理的时
候，由于两边的口径不相等，所以进行加工的时候可以进行一次压制成型的方式，还可以采用多次压制
成型的方式进行加工处理。如果异径管的材料或者是产品成品的特殊需要，我们可以将扩径成型以及缩
颈成型的方式进行合并使用。在进行冲压成型的过程当中，还可以根据材料以及变径情况的变化，来选
择冷压加工的方式或者是热压加工的方式。

      

1．冲压成形方法分析冲压是通过塑性变形来实现成形，下面针对薄壁异径管接头分析其可能的冲压成形
方法。  (1)拉深-切底  异径接头为一带锥形门路零件，即带锥形又有门路。这样的零件拉深变形较为
复杂，同时包含有门路形和锥形件的拉深性质。拉深至要求后，切底制成零件，见图l  若以门路形件拉
深，先拉成与大端等直径圆筒形，再逐步减小小端直径，达到需要的锥度。若以锥形件拉深，由于零件
变形程度大，而凸模的压力仅通过毛坯中部的一小块面积传递到变形区，因此有可能产生很大程度上的
变薄现象，甚至使材料拉裂，故需进行多次拉深。方法有：门路拉深法。锥面逐步成形法。整个锥面一



次成形法。  (2)拉深一冲孔一翻边  拉深一切底方法材料利用率低，对于小赢径的圆筒部分，若高度
较大，需多次拉深，比较困难，厚度变薄明显，采用拉深一冲孔一翻边工序更好，见图2。该工序分为两
种情况：对于小端圆筒形高度较小的制件，若一次翮边能成形所需高度，则采用锥形拉深．冲孔一翻边
；若一次翻边不能达到制件小圆筒高度，可先拉深成门路锥形件，再把小圆筒部分拉深到一定高度，后
冲孔一翻边制成零件。  (3)旋压一切底这种方法的过程是将平板毛坯通过机床尾 和顶块夹紧在模具上
，见图3。机床主轴带动模具和毛坯一同旋转，通过操纵旋棒，加压于毛坯上，反复擀辗，使毛坯包覆于
模具上，形成与模具一致的外形，然后切底形成零件。  为使平板毛坯变形成空心的锥形零件，必须使
毛坯切向收缩，径向拉伸，在变形过程中旋棒与毛坯之间基本是点接触。只有使材料局部塑性活动，螺
旋式地由筒底向外发展，渐次遍及整个毛坯，才有可能引起毛坯的切向收缩和径向拉伸，使平板经过多
次的锥形过渡而zhongji得到与模具一致的外形。应防止与旋棒直接接触的材料沿着旋转的方向倒伏，使
毛坯产生大片皱折、失稳，使塑性活动不能进行。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

