
GD87电标合金弯头制造厂家

产品名称 GD87电标合金弯头制造厂家

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 20.00/个

规格参数

公司地址 盐山县盐山镇南隅村（注册地址）

联系电话  17331729618

产品详情

GD87电标弯头其特点耐温耐压、柔韧性好、耐热，其性能高于其它塑料管材。安装简便导热性好适用于
地板采暖系统，可回收性国标冲压弯头管材有其的抗冲击强度，可热熔焊接和机械连接，优于的热传导
性国标冲压弯头与其他性能比较长期耐压性能，仅从设计应力上讲，国标冲压弯头的耐压性能*。由于各
方面的因素，地板采暖管的的实际壁厚通常为而在这个壁厚下各类管材均能满足地板采暖的要求，国标
冲压弯头管耐压优势体现不出来；导热性：用于地板采暖的管材需要有好的导热性、低温耐热冲击性的
耐低温冲击性能比较好。冬季施工时管材不易受到冲击而破裂，增加了施工安排的灵活性环保性可以回
收利用，不污染环境。而不能回收会产生二次污染；存在控制交联度和交联均匀度等问题，加工复杂且
加工直接影响管材性能。电标高压厚壁弯头成形工艺是采用弯头推制机、芯模和加热装置，使套在模具
上的坯料在推制机的推动下向前运动，在运动中被加热、扩径并弯曲成形的过程。热推弯头的变形特点
是根据金属材料塑性变形前后体积不变的规律确定管坯直径，所采用的管坯直径小于弯头直径，通过芯
模控制坯料的变形过程，使内弧处被压缩的金属流动，补偿到因扩径而减薄的其它部位，从而得到壁厚
均匀的弯头。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，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。合金厚壁弯头的根
本工艺过程：首先焊接一个横截面为多边形的多棱环壳或两端封锁的多棱扇形壳，内部冲满压力介质后
，施以内压，在内压作用下横截面由多边形逐步变成圆，*终成为一个圆形环壳。依据需求，一个圆形环
壳能够切割成4个90度弯头或6个60度弯头或其它规格的弯头，该工艺适用于制造弯头中径与弯头内径比
大于1.5的任何规格大型弯头，是目前制造大型合金厚壁弯头的理想办法。牛角芯棒式高压无缝弯头，弯
头的弯曲半径R=(1~2)D(R是弯曲半径，D是弯头直径)，芯棒式热推弯工艺具有如下优点：(1)工艺简单、
生产率高，能满足大批量生产的要求。(2)该工艺可以避免传统弯管工艺成形时，管壁凸边受拉减薄、管
壁凹边受压增厚而造成的弯管壁厚不均匀现象。(3)采用该工艺可以推制出壁厚均匀的大半径、厚壁(t/D
≥0.015)弯头，其中t是厚度，D是管坯直径，这是其它弯管工艺无法实现的。(4)出于推弯过程中轴向处
于压力状态，使金属组织致密，故所得弯头力学性能良好。一些管材的材质要求热弯，从而可以获得良
好的机械性能；(5)采用该工艺可在同一牛角芯棒上一次推制出相同口径的30°、45°、60°、90°等多
种弯曲角度的弯管，生产效率高。(6)由于加热迅速，热效率高，故弯头表面氧化皮少。缺点是不能形成
带直段的弯头，中频感应加热机组耗电量大，设备投资也大。牛角芯棒的形状较复杂，没有准确的计算
公式，所以制造较困难，而且需要的卧式推制机。GD87电标合金弯头合金弯头被使用在液体流动较快，
冲击力较强的管道之中。镍钢材质的合金弯头通常被使用在高浓度氧化酸等的常温输送管道中，但是在
还原酸的输送管道中会被严重腐蚀，而且的浓度的浓度较低，有较高的高温强度，抗氧化和耐腐蚀的能
力较强。合金弯头用途较广，适用范围较宽，经国家检验已经达到国家标准，质量。收到广大客户的一



致好评。合金弯头是连接两根直径相同的管子，是管子两头直径相同，而不不会使其堵塞。它的材质多
样。用途较为广泛，普通的青铜材质的合金弯头在自来水中比较常见。锰钢材质的铝合金弯头是由于锰
钢具有冲击性能强、抗压、抗磨损等优良性能，通常被用于混凝土输送管道，泥浆输送管道较为耐磨，
耐冲击，所以使用较为方便。高压合金弯头使用注意事项一、高压弯头焊接时，受到重复加热析出碳化
物，降低耐腐蚀性和力学性能。二、高压弯头焊后硬化性较大，容易产生裂纹。若采用同类型的高压弯
头焊接，进行300℃以上的预热和焊后700℃左右的缓冷处理。若焊件不能进行焊后热处理，则应选用高
压弯头焊条。三、为防止由于加热而产生睛间腐蚀，焊接电流不宜太大，比碳钢焊条较少20%左右，电
弧不宜过长，层间快冷，以窄焊道为宜。四、焊条使用时应保持干燥，钛钙型应经150℃干燥1小时，低
氢型应经200-250℃干燥1小时（不能多次重复烘干，否则药皮容易开裂剥落），防止焊条药皮粘油及其
它脏物，以免致使焊缝增加含碳量和影响焊件质量。
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