
不锈钢煨制弯头生产厂家

产品名称 不锈钢煨制弯头生产厂家

公司名称 沧州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 13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司  热压弯头生产厂家,禹拓管件产品出厂前经过严格的质量检测,符合***技术
规范的要求,给客户提供高质量高水平的产品,让客户满意放心.我厂在中国管道装备基地盐山的城南开发
区,隶属于集团公司,下辖三个分厂,产品种类千余种,包括有弯头法兰三通异径管三通补偿器防水套管绝缘
法兰人孔法兰法兰盖八字盲板,水流指示器,阀门配套产品,电厂配件,支吊架等,电标热压弯头工艺评定：1.
弯头加工企业应进行大口径热煨弯管工艺评定。2.弯头工艺评定应按的规定进行。3.弯头加工工艺应由具
备资质的第三方检验机构进行见证；加工技术要求1.每端应有直管段，直管段长度一般不应小于管子的
外径。对于感应加热弯管，推荐的直管段长度应符合相关标准。2.弯头时，管子不应与腐蚀性介质或***
物质接触。3.应按评定合格的弯管工艺进行弯管，不应弯制评定范围以外的钢管。4.弯推荐的加热温度及
冷却应符合相关标准；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优异的抗冲击强度，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***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。

电标热压弯头具有如下优点：1)产品质量方面：产品化学成分不变，晶粒细化，金相***符合要求。几何
尺寸、圆度误差、角度误差与壁厚减薄量可以实现严格控制，内外表面平整、光洁、美观、无氧化、脱
碳、起皱、重皮、裂纹等缺陷。机械性能优良，可以确保安全使用。2)可以实现推制急弯及任意度数的
接头，是其他弯头制作技术无法达到的。3)热推制无缝弯头技术是在高技术工艺装备和机械化自动化程
度较高的条件下生产的。因此，产品质量稳定性可靠、生产效率高、劳动强度低。电标热压弯头是用于
管道转弯处的一种管件。在管道系统所使用的全部管件中，所占比例*da，约有80%。一般对不同材料或
壁厚的弯头会选择不同的成形工艺。目前，无缝弯头制造厂常用的无缝弯头成形工艺有热推、冲压、挤
压等工艺。弯头产品性能：关于高压弯头的常用方法这个焦点话题,在业内很多说法,我们厚壁弯头,无缝
弯头,对焊弯头,高压弯头,高压管件生产商,希望能够帮助你。内芯模的形状为不带直段的焊接高压弯头.另
在内芯模的两端置入对直段成形的马蹄模.然后置入模具.并由压力机合模对管材进行成形.本发明产品的
质量达到有关标准.且加工成本低.材料能充分利用.没有浪费.且加工成本较低.本发明尤其用于管径较大的
带直段弯头的加工.?厚壁合金弯头的回火和退火是决定弯头成型后的质量的因素之一，如果把握好这两个



环节，那我们的弯头生产必将会提高生产效率。将已经淬火的焊接高压弯头重新加热到一定温度，再用
一定方法冷却称为回火。   碳钢无缝弯头成型工艺适用于制造工作压力小于10MPa、弯头内径d125mm
，弯头中径D与弯头内径d比值D/d1.5的任何弯头，而弯头中径的大小不受限制。例如可以加工弯头内径
为12m，弯头中径为60m以上的大型弯头。碳钢弯头成型基本工艺过程是：首先焊接一个横截面为多边形
的多棱环壳或两端封闭的多棱扇形壳，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
逐渐变成圆，**终成为一个圆形环壳。根据需要，一个圆形环壳可以切割成4个90弯头或6个60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  
                                             
        弯头产品有厚壁无缝弯头壁厚等级:Sch5s弯头、Sch10s弯头、Sch40s弯头、Sch80s弯头、
Sch10弯头、Sch20弯头、Sch30弯头、Sch40弯头、Sch60弯头Sch80弯头、Sch100弯头、Sch120弯头、Sch140
弯头、Sch160弯头、STD弯头、XS弯头、XXS弯头 - 二 推制弯头：大口径推制弯头，小口径推制弯头，推
制无缝弯头，推制直缝弯头，推制180度弯头，推制180度1D弯头，推制180度1.5D弯头，推制大口径无缝
弯头达直径820，小口径推制弯头可达DN20 - 三 对焊弯头：对焊弯头是钢制热压成型或者锻打成型的弯
头，它的连接形式就是直接将弯头与钢管对焊，    碳钢弯头的基本工艺过程是：首先焊接一个横截
面为多边形的多棱环壳或两端封闭的多棱扇形壳，内部冲满压力介质后，施以内压，在内压作用下横截
面由多边形逐渐变成圆，**终成为一个圆形环壳。根据需要，一个圆形环壳可以切割成4个90弯头或6个6
0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倍的任何规格大型弯头，是
制造大型碳钢弯头的理想方法。
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