
带直段热压弯头生产厂家

产品名称 带直段热压弯头生产厂家

公司名称 沧州盈耀管道设备有限公司

价格 32.00/个

规格参数

公司地址 河北省沧州市盐山县五里窑工业区

联系电话  15031732111

产品详情

带直段热压弯头生产厂家河北新闻资讯，记者（王编辑）【盈耀管业15031732111】我不能给您最低的价
格，只能给您最高的品质，我宁可为价格解释一阵子，也不愿为质量道歉一辈子！如果单纯为了追求利
益，完全可以通过降低成本达到快销的目的，但我认为只有完美的品质，才是我值得骄傲的！为了承诺
，我不会因短期的利润出卖未来，
我努力坚持。只为得到越来越多顾客的认可和追随！这正是我继续前进的最大动力
，因为我是品牌！河北盈耀管道与您同行。

直段厚壁弯头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，通过芯模控制坯料的变形过程，
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。热推弯头成
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、合金钢弯头的主
要成形方法，并也应用在某些规格的不锈钢弯头的成形中。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头是*早应用于批量生产无缝弯头的成形工艺，在常用规格的弯头生产中已被热
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。产品有特殊要求
时仍在使用。

带直段弯头  在管路系统中,弯头是改变管路方向的管件.按角度分,有45°及90°180°三种*常用的,另外
根圆弧弯头据工程需要还包括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,可煅铸铁,碳
钢,有色金属及塑料等.与管子联结的方式有:直接焊接(*常用的方式)法兰联接,热熔连接,电熔连接,螺纹联
接及承插式联接等.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。

 直段弯头制作工艺：

1.一种带直段的弯头制造方法，其特征是将管材的两端截面裁成斜的切口，其长度等于带直段的弯头的
长度，在管材的达到蠕动变形时加塞内芯模，内芯模的直径等于管材的内径，内芯模的形状为不带直段
的弯头，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



。压力机释放后，取出马蹄并敲出内芯模即可，为便于脱出内芯模，内芯模外部涂有润滑剂。

2.由权利要求1所述的带直段的弯头制造方法，其特征是内芯模外部涂有润滑脂或固体润滑剂(如含钼或石
墨粉)。

3.由权利要求1所述的带直段的弯头制造方法，其特征是马蹄的直径小于管材的内径和内芯模的外径。

弯头的曲率半径等于管子的直径的1倍。通常是90°的角度。从直观上看起来，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。 

热推弯头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，通过芯模控制坯料的变形过程，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。

90度热压弯头加工常用的工艺方法及应用实例见表

1.某一种材料的管件所采用的压力加工工艺，视其材料特性、装备情况、制造技术和制造成本综合考虑
。例如，常用规格的碳钢弯头通常采用扩径热推工艺，低碳钢材料（常用的牌号有20、A106 B）在加热
至一定温度后仍具有一定的钢性和良好的韧性，在扩径弯曲的变形过程中不易产生缺陷，具有很高的成
品率；采用的设备为专用的弯头推制机，已有工厂专门生产这种设备；

2.热推弯头的制造技术在我国已有30余年的历史，制造设备已相对完善，加热方法不断改进，芯棒的制
造水平也得到很大提高；碳钢弯头采用热推制造工艺可以连续生产，适应该产品批量大的特点，而且可
以免除后续的热处理工序，降低了能耗和成本。

3.而对于厚壁不锈钢弯头来说，如用热推工艺制造，因其材料的热强度高，故对芯棒材质的要求很高，
通常用的感应装置也很难达到成形所需要的温度，且这种产品的订货数量较少，故多采用热压工艺制造
。反映行业技术水平高低的制造工艺应是不断进步的，有长远规划考虑的制造商需要投入一定的资源进
行技术研发，进而提高制造水平、降低生产成本，扩大市场占有份额，促进行业技术进步。

制造热压弯头生产厂家

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，是目前制造大型承压弯头的理想方法。
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