
90度长半径直缝弯头生产厂家

产品名称 90度长半径直缝弯头生产厂家

公司名称 沧州市禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

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  热压弯头是将管子加热后用设备加工成型，然后切割加热到临界温度以上
，保温一段时间后很快放入淬火剂中，使其温度骤然降低，以大于临界冷却速度急速冷却的方法制作而
成的弯头。热压弯头用于管路需要改变方向的地方，所以用途十分广泛，主要应用于化工、民用、建筑
、工业生产等领域。无缝热压弯头广泛应用于管道工程，天然气管道工程，化工厂，电厂，造船厂，乳
品，啤酒，饮料，水利等。生产标准：国标、电标、水标、美标、德标。所谓热压成形即将内部装有内
芯的管坯直接运用模具进行冲压压制成形弯头的一种方法。在初生产无缝弯头的时候，冲压成形法实现
了弯头的批量生产，并且广泛应用在了弯头的生产中。

冲压成形法具有一定的劣势，即冲压成形出的弯头成形质量不佳，弯头壁厚偏差大且成形出的弯头外观
也不美观，并且在成形较大规格弯头时，需要的模具成本也非常高。因此，在现如今的弯头生产中，冲
压成形法已经被其他的成形方法渐渐取代了。但是在生产一些特殊规格弯头时，仍然在采用冲压成形的
方法。热压无缝弯头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专用的弯头成形机，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。   热压无缝弯管成形工艺具有
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、合金钢弯管的主要成形方法
，并也应用在某些规格的高压无缝弯管的成形中。成形过程的加热方式有中频或高频感应加热（加热圈
可为多圈或单圈）、火焰加热和反射炉加热，采用何种加热方式视成形产品要求和能源情况决定。冲压
成形冲压成形弯管是早应用于批量生产高压无缝弯管的成形工艺，在常用规格的弯管生产中已被热推法
或其它成形工艺所替代，但在某些规格的弯头中因生产数量少、壁厚过厚或过薄。高压弯头使用注意事
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，必须进行300℃以上的预热和焊后70
0℃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yao皮容易开裂剥落），防止焊条yao
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。 热压无缝弯头成型方法： 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，成品管件就是弯曲的。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。       热压无缝弯头生产厂家，禹拓集团狠抓产品质量，让
每一件销售出去的高压异径管管件都在为你的品牌做正面的广告，这大概就是抓质量的真意。有了良好
的产品质量，不但能够保住市场份额，扩大销路，还可以为禹拓企业的未来创造口碑，这也是为禹拓企
业的技术创新>技术开发+技术利用。我们拥有一批的团队，在与客户沟通的过程当中了解客户的需求，
终达到为客户解决困难的作用。我们的追求目标：以质量求生存，以务实创新求发展，热烈欢迎各界新
老客户前来指导，期待与你的合作。
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