
45度碳钢长半径弯头生产厂家

产品名称 45度碳钢长半径弯头生产厂家

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 25.00/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

长半径弯头是指弯头的R比较大，一般国标弯头分为1.5D和1D。其他R的弯头需要订做。 短半径弯头是指
弯头的曲率半径为管子直径的1倍；也称为1D。弯头的曲率半径等于管子的直径的1倍。通常是90°的角
度短半径弯头比长半径弯头短得多，弯头的弯曲半径很急促。长半径弯头是*常用的，一般默认也是长半
径的，压力高或者流速高的地方会采用长半径的，如果是固体输送管道阻力要求严格的时候要用更大的
半径的弯头。短半径的一般是在低压流体中用或者弯头有限制的地方用。如果没有条件限制或是没有在
合同中注明的优先选用长半径弯头。碳钢长半径弯头碳钢长半径弯头生产厂家以质量打开市场以价格扩
展份额,公司自创立以来严把质量关,确保每一位顾客都能够放心使用,自产自销所销售的每一件产品价格
都是*公道的,在市场不景气的情况下,公司经有关领导决定在降低,更多让利于顾客,不断完善和改变自己,
用坚强的信念树立我公司的声誉和企业形象. 冲压弯头分冷冲压和热冲压两种，通常根据材料性质和设备
能力选择冷冲压或热冲压。冷挤压弯头的成形过程是使用的弯头成形机，将管坯放入外模中，上下模合
模后，在推杆的推动下，管坯沿内模和外模预留的间隙运动而完成成形过程。采用内外模冷挤压工艺制
造的弯头外形美观、壁厚均匀、尺寸偏差小，故对于不锈钢弯头特别是薄壁的不锈钢弯头成形多采用这
一工艺制造。这种工艺所使用的内外模精度要求高；对管坯的壁厚偏差要求也比较苛刻。热制成形技术
即利用感应加热的方式将管坯进行加热，使材料塑性增强，然后利用两步液压推弯，在管坯内部的芯棒
作用下进行扩径，成形出比管坯直径更大的弯头的一种成形方法。热推制成形弯头适合连续生产，生产
速率较快，且能够生产不同规格的弯头，在现有的弯头成形方法中是生产成本较低的一种成形方法，因
此被广泛应用在弯头的生产中。但在成形碳钢弯头时，对内部牛角芯棒有较高的红硬性要求，且弯头在
成形时加热温度需要控制在 750℃~950℃之间。 利用热推制工艺推制出的弯头在外观上比较美观，成形
质量较好，壁厚也比较均匀，而且非常适合连续大批量的生产，所以在成形合金钢、不锈钢以及碳钢弯
头时通常选用热推制成形的工艺。 在运用热推制成形的方法成形弯头时，采用何种加热方式非常重要。
在目前所应用的加热方法中，主要有三种加热方式：感应加热、反射炉加热和火焰加热。在实际生产中
通常是根据产品需求及工厂实际来选择一种合适的加热方式。碳钢长半径弯头长半径无缝弯头的用途:1
、无缝弯头适用于石油、天然气、化工、水电、建筑和锅炉等行业的管路系.无缝弯头不需管坯作原料,可
节约制管设备及模具费用,且可得到任意大直径而壁厚相对较薄的碳钢弯头。2、可以缩短制造周期,生产
成本大大降低.因不需要任何设备,尤其适合于现场加工大型碳钢弯头.坯料为平板或可展曲面,因而下料简
单,精度容易,组装焊接方便。无缝弯头成型方法：1.锻压法：用型锻机将管子端部或一部分予以冲伸，使
外径减少，常用型锻机有旋转式、连杆式、滚轮式。2.滚轧法：一般不用芯轴，适合于厚壁管内侧圆缘
。在管内放置芯子，外周用滚轮推压，用于圆缘加工。3.冲压法：在冲床上用带锥度的芯子将管端扩到
要求的尺寸和形状4.弯曲成形法：有三种方法较为常用，一种方法叫伸展法，另一种方法叫冲压法，第



三种滚轮法，有3－4个辊，两个固定辊，一个调整辊，调整固定辊距，管件就是弯曲的。5.鼓胀法：一
种是在管内放置橡胶，上方用冲子压缩，使管子凸出成形；另一种方法是液压鼓胀成形，在管子中部充
入液体，液体压力把管子鼓成所需要的形状，波纹管的生产大部分用的是这种方法。
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