
GD87电标热压弯头生产厂家

产品名称 GD87电标热压弯头生产厂家

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 22.00/个

规格参数

公司地址 盐山县靖远东路与高城大街交叉口（注册地址）

联系电话 0317-6189981 13582724391

产品详情

推制弯头生产厂家(张经理：13582724391)郑重向您承诺:保证以高质量,低价格,好服务,来答谢新老客户.钢
制无缝弯头生产厂家没有的规格可提前联系订货,保证按时到货.服务三保:钢制无缝弯头保证质量/保证时
间/保证数量.服务宗旨:雄厚的实力/优质的产品/低廉的价格/一流的服务.

    沧州新闻资讯，记者（郭文庆）近日获悉，11月22日发布，没有十全十美的产品，但有的服务。追
求客户满意，是你我的责任。沧州禹拓管道有限公司是一家专也业生产厚壁弯头，大口径冲压弯头质量-
-价值与尊严的起点。 质量创造生活，庇护生命，维修系生存。厚壁冲压弯头厂家始终秉承，做高标准的
产品，精细化的冲压弯头，零缺陷的厚壁冲压弯头价格！

冲压弯头的焊接原理,冲压弯头的低温焊接原理：软钎和硬钎，热源根据不同的现场要求选取。

优点：操作灵活，可选择性强，技术要求比较低，变形量可以控制好，对于母体的热影响小，美观。

冲压弯头的低温焊接方法如下：

1）低温的WE88C焊丝配合WE88C-F的焊剂焊接。

这个时候根据被焊母材的结构和焊接要求来选用合适的焊接工具 ，比如没有特别要求的，粘上就行的就
可以用烙铁焊接，因为不锈钢的导热率低不比铜或者铝，所以稍微大一些的也没有关系，这个以前有利
用WE88C的焊丝配合WE88C-F的焊剂焊接过的，并且有这个电烙铁焊接不锈钢视频，如果说焊接结构有
一点的强度要求可以用火焰加热方式，加热工具用WE53专用液化气多孔喷，单独烧液化气燃烧,不要配
氧气。2）可以用高银的VOD203焊丝焊接，这个焊接的流动性比较好缺点就是平均成本高，这种也是运
用的多的，这种焊接不锈钢的时候需要辅助VOD201-F的助焊膏焊接。

3）采用可以替代高银焊丝焊接的WE46特殊钎料冲压弯头焊接。

冲压弯头无缝弯头优点，冲压弯头的制作工艺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冲压弯头或其它规格的冲压弯头，该工艺
适用于制造冲压弯头中径与冲压弯头内径比大于1.5的任何规格大型弯头，是目前制造大型碳钢弯头的理
想方法。

热推制成的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，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。碳钢弯头是一种能够提高保暖温度的弯头，被普遍应用于建筑、装修及管
道的铺设中，能够很好的保证管道的正常和通畅。碳钢弯头的成型工艺介绍。碳钢弯头是一种由输送介
质的弯头、高密度聚乙烯外套管以及弯头和外套管之间填充的聚氨酯硬泡碳钢层紧密结合而成，是一种
高密度聚乙烯外护管聚氨酯泡沫塑料预制直埋碳钢弯头。将除锈防腐后的弯头套在聚乙烯套管内，中间
注入聚氨酯泡沫，使之充分填满弯头与聚乙烯套管之间的空隙，终使弯头、套管、碳钢层形成一个牢固
的整体，达到防腐碳钢的效果，碳钢弯头就是形成了。

    影响弯管质量的因素是多样化的。在弯制管子规格φ60×4 20G，弯管半径R120，弯管角度150°的
弯头过程中，弯管速度为480r/h，所用滑槽规格为φ60/R120。首次弯制后弯头内侧出现明显褶皱，椭圆
度10%；随后将弯管速度降为200r/h，弯制后未出现褶皱，但弯头椭圆度超过标准要求的12%，达到17%
；再次调整弯管速度至300r/h，所弯制出的弯头椭圆度仍然超差，为12.8%，同时弯头内侧有轻微褶皱。
经分析，此弯头弯制需克服的问题在于，降低弯管速度可消除褶皱，但同时会使弯头椭圆度超差，二者
大致呈反比关系。于是采取以下措施：1.换用φ60/R105的滑槽，并在一定程度上加大滑槽与管子之间的
夹紧力，增加反变形来保证椭圆度；2.将弯管速度调整至250r/h，来消除褶皱。调整后再进行试弯，弯头
内侧未发现褶皱，椭圆度为11.2%，弯头合格。 

通过长期试验得出，管子本身而言，其外径、壁厚及材质对弯头成型有决定性作用，其中以管子外径与
壁厚的影响尤其明显。管子外径越小，壁厚越厚，弯头成型越好。比如在相同材质的情况下，同样为4m
m的壁厚，管子外径φ51时可顺利弯制R105的弯头，而外径增加至φ60时，弯制R120的弯头会出现部分
报废的情况。管子材质对弯管的影响取决于材料的硬度，比如SA-213T91和SA-213
TP347H两种材质的管子（注：SA-213T91硬度为250HBW，SA-213
TP347H硬度为192HBW），规格同为φ60×4。材质为SA-213T91的管子可顺利弯制R120的弯头，而SA-21
3 TP347H的管子弯制R200的弯头合格率只能达到85%。 

从弯管机的角度，弯管速度、滑槽速度、滑槽与弯管模的夹紧程度、滑槽的选用等都与弯管质量相关。
弯管时弯管速度与滑槽速度保持一致。夹紧管子后滑槽、夹块与弯管模之间应留有2mm的间隙，如夹紧
力不足，弯头内侧会产生褶皱；若夹紧力过大，会造成弯管模和滑槽的损坏，以及管子的拉伤。滑槽的
选用有两个要点：，保证滑槽长度≥弯头的弧长；第二，滑槽的反变形是否足够。所有弯头在弯制时，
被弯曲部位管子截面会有一种向上下变形的趋势，而弯管模与滑槽的作用之一就是限制这种趋势，称之
为反变形，使弯曲后管子截面的椭圆度在一定范围内。因此，弯头的椭圆度超差其直接原因就是滑槽的
反变形不足。 

在了解了影响弯头质量的各种因素及影响方式后，我们就可以采取相应的措施来消除缺陷。比如弯头内



侧出现褶皱，可采用降低弯管速度、增大夹紧力的方法；椭圆度超差时，采用增加弯管速度、改用反变
形更强的滑槽，或增加夹紧力的方法来降低椭圆度。除此之外，还可以在弯制前对弯管部位进行加热，
或者局部加热的方式帮助其成型。 
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