
热压无缝弯头生产厂家

产品名称 热压无缝弯头生产厂家

公司名称 河北晟拓管道装备有限公司

价格 99.00/件

规格参数

公司地址 盐山县小庄乡前孙村380号

联系电话 0317-6189980 13931730975

产品详情

GD87电标无缝弯头生产厂家——河北晟拓管道装备有限公司（杨经理：13931730975）热压90度无缝弯头
生产厂家 沧州新闻资讯，记者（刘编辑）近日获悉，9月6日发布今天没有质量，明天没有销量 客户的质
量需求，就是我们晟拓管道厂家的工作标准,生产没有质量的热压无缝弯头，等于制造无用的垃圾.我们认
为 只有不完美的产品，没有挑剔的客户,核心竞争力是什么-
我认为热压90度无缝弯头是在市场上可以嬴得客户的支持与信赖.

    无缝弯头具有如下优点：（1)产品质量方面：产品化学成分不变，晶粒细化，金相组织符合要求。
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。无缝弯头是
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，所占比例大，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。无缝高压弯头的材质通常采用优质的铸钢、不锈钢或合金钢，能够使高压弯头在各种高
压管道中承受高压并能承受管道中流体的腐蚀。不仅需要具备良好的抗压能力，在不同的管道系统中还
需要具备其他的优良特性。比如，在混凝土送管道，泥浆送管道中的高压弯头不仅要能承受起较高的管
道压力，还必须具有良好的耐磨性能。而在化工原料送管道系统中的高压弯头，除了要承受较高的管道
压力外，还必须具有抗腐蚀和抗酸碱能力。很多做优化弯头工作的朋友都认为，不能为了优化弯头而优
化弯头，很多的企业网站都是先有用户体验，在互联网上面的客户进入到网站的时候，最起码不会感觉
到不舒服，对企业的网站产生厌恶的感觉，写的文章也没有亮点，没有意义，货真是写弯头的文章涉及
到的技术太深刻，一些新客户或者是对管件或弯头不是很了解的人，一般都很难理解，那样还不如不写
弯头的文章。推制无缝弯头用坯料的材质、壁厚和外径对推制弯头几何形状的影响火力发电行业常用推
制弯头的材质有WB36 和A335P22 等。一般余量为弯头理论壁厚的10 20 。弯头壁厚与截面直径D 比值越
小，模具的贴合性能越好，但弯头内弧越容易失稳起皱。根据金属在塑性变形时体积不变、推制无缝弯
头成形时壁厚不变( 实际微减薄) 、弯头外弧长度与管坯长度相等的特点。

    目前在国际上被认为是先进的管道外防腐技术。3PE防腐钢管的防腐符合“防腐效果好”“无污染
”“无溶剂”“省能源”“经济性”好的原则。其结构原理为：底层为熔结环氧，中间层为胶粘剂，面



层为挤塑聚乙烯。其特点是强度高、耐腐蚀、耐酸、碱、盐，使用寿命长。根据中国的实际情况，聚乙
烯与高密度聚乙烯为主，维卡软化点定为不小于110℃；外防腐层的厚度按以低、中密度聚乙烯为主的德
国标准DI1991来确定。极大地提高了3PE防腐层的抗冲击强度，保证了陕京管道和库鄯管道的施工质量，
SY/T0413-2002又将3PE防腐层的剥离强度、抗冲击的指标大幅提高，并明确规定了据一些专用料炭黑含
量，保证了3PE防腐层的机械强度和耐候性能.它的生产工艺可分为一步法和两步法。两步法:第1步是先生
产出聚乙烯外护管；第2步是将除过锈的钢管绑上支撑架后，然后穿上聚乙烯外护管，再将定量的组合聚
醚与异异氰酸酯充分混合后注入感官与外护管之间进行化学发泡，即成聚氨酯泡沫保温管。

    碳钢弯头是改变碳钢管道上管路方向的金属管件。连接方式有丝扣及焊接。按角度分，有45及9018
0三种最常用的，另外根据工程需要还包括60等其他非正常角度弯头。弯头的材料有铸铁、不锈钢、合金
钢、可锻铸铁、碳钢、有色金属及塑料等。与管子连接的方式有：直接焊接（最常用的方式）法兰连接
、热熔连接、电熔连接、螺纹连接及承插式连接等。按照生产工艺可分为：焊接弯头、冲压弯头、推制
弯头、铸造弯头等。其他名称：90度弯头、直角弯、爱而弯等。磨损是厚壁弯头损坏的主要形式之一，
磨损造成了能源和原材料的大量消耗，根据不完全统计，能源的1/3到1/2消耗于摩擦与磨损。厚壁弯头使
用优质的耐磨钢作为基础材质，能都用于多种情况的管道系统中。如磨料磨损、腐蚀磨损、冲蚀磨损、
冲击磨损等。近几十年来，低、中合金耐磨钢的开发与应用发展很快，由于这些钢具有较好的耐磨性和
韧性，生产工艺较简单，综合经济性合理，在许多工况条件下适用，而受到用户的欢迎。  这也使得厚
壁耐磨弯头的应用更加广泛，成本也越发的低廉。碳钢厚壁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晟拓管道弯
头的热推成形工艺是采用专用弯头推制机、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××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。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

