
合金锻制弯头生产厂家

产品名称 合金锻制弯头生产厂家

公司名称 沧州盈耀管道设备有限公司

价格 .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

高压锻制弯头生产厂家河北新闻资讯，记者（王编辑）【盈耀管道15031732111】工厂好似常青藤，产品
就如藤上瓜；瓜好才能卖好价，工厂效益全靠它,盈耀生产的高压合金法兰不仅质量可靠,高压合金法兰价
格也是最公道的,行不行打个电话试试,一个电话又耽误不了您多少时间,您的尝试就是我们合作的开始，
也是我们共赢的开始！我们会还您满意的服务

高压厚壁弯头生产厂家,高压厚壁弯头的冲压成形采用与弯头外径相等的管坯，使用压力机在模具中直接
压制成形。压制大口径弯头的的资料需求一些特殊的原料进行生产，这些原料要进行严厉的抉择和控制
，原料要抉择合适，否则生产的高压弯头就不会有品质保证。高压弯头弯管应用的资料是一大类拥有特
殊电、声、热、力、化学以及生物性能的新型资料，是生物技术、能源技术等高技术畛域和国防建设的
主要基础资料，同时也对改造某些保守产业，如农业、化工、建材等起着主要作用。高压弯头弯管的资
料是特殊的，在必定的畛域中展示别出心裁的应用之宝，在某种程度上影响着其他的行业的发展。高压
厚壁弯头的抗冲强度性能比其它实壁管要强的多，跟实壁相比较的话是它的。所以它有很强的抗冲性。
还有一点是不得不提的，冲压弯头的使用年限很长，据说可达到年以上，由于它在额定的温度和压力下
，使得它不仅放辐射、放紫外线，还会使产品永远不掉色。由于高压合金弯头具有良好的综合性能，所
以它广泛用于化工、建筑、给水、排水、石油、轻重工业、冷冻、卫生、水暖、消防、电力、航天、造
船等基础工程。

高压厚壁弯头出产的工艺流程，若做长半径美标弯头，要先选定例格，提出管料。扩径率，经由过程理
论计较，一般扩径率在之间，倒推回去。短半径的一般的扩径率为.选好原料后，按美标弯头规格下料，
再考虑曲率半径，好比，的美标弯头，经由过程其曲率可以算出下多长料可加工出的美标弯头。经由过
程理论计较可算出，然后以该长度为定尺进行堵截。*把料进行热推制。推制机巨匠可能都看过，实际很
简单。它是一个牛角状芯头或芯棒，芯棒由细变粗，推制过程是一个扩径带弯曲的过程。后边有支撑，
把下料管段穿入芯棒，后边有一牌楼架将芯棒固定。弯头按它的曲率半径来分：可分为长半径弯头和短
半径弯头。长半径弯头指它的曲率半径等于1.5倍的管子的外径，即；短半径弯头指它的曲率半径等于管
子外径，即。（D为弯头直径，R为曲率半径）。

高压厚壁弯头生产厂家盈耀管业的产品成形工艺有热推、冲压、挤压等。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。管坯摆放在下模上，将内芯及端模装入管坯，上模向下运动开始压制，通过外模



的约束和内模的支撑作用使弯头成形。与热推工艺相比，冲压成形的外观质量不如前者。除上述三种常
用的成形工艺以外，无缝弯头成形还有采用将管坯挤压到外模后，再通过管坯内通球的成形工艺。但这
种工艺相对复杂、操作麻烦，且成形质量不如前述工艺，故较少采用。按照度数可以分为45度20G弯头，
90度20G弯头和180度20G弯头。20G厚壁弯头制造方法.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.

大口径锻制弯头的无损探伤：检测隐藏在焊缝内部的夹渣、气孔、裂纹等缺陷的检验。目前使用*普遍的
是采用X射线检验，还有超声波探伤和磁力探伤。X射线检验是利用X射线对焊缝照相,根据底片影像来判
断内部有无缺陷、缺陷多少和类型。再根据产品技术要求评定焊缝是否合格。超声波探伤的基本原理如
下图所示。超声波束由探头发出，传到金属中，当超声波束传到金属与空气界面时，它就折射而通过焊
缝。如果焊缝中有缺陷，超声波束就反射到探头而被接受，这时荧光屏上就出现了反射波。根据这些反
射波与正常波比较、鉴别，就可以确定缺陷的大小及位置。超声波探伤比X光照相简便得多，因而得到
广泛应用。但超声波探伤往往只能凭操作经验作出判断，而且不能留下检验根据。对于离焊缝表面不深
的内部缺陷和表面极微小的裂纹，还可采用磁力探伤。

大口径锻制弯头主要的标准国标，电标，中石化标准，船用标准，日标，美标等。大口径弯头具有内壁
光滑、热媒流动阻力小，耐酸、使用寿命长，安捉便等优点。大口径弯头在施工中的特点特点一：对焊
弯头有焊缝，对焊弯头在焊接施工操作完成后需要根据实际情况或管道外界环境进行防锈或防腐蚀处理
，以避免弯头在焊缝处锈蚀或腐蚀。--此过程可以要我们明确对焊弯头在使用前的质量情况。特点二：
通常对焊弯头是在管道施工现场进行焊接的，这是由于各类管道的焊接标准不同，需要根据管道焊缝等
级进行现场焊接。需要针对不同的管道焊缝等级来进行现场焊接，这是对焊弯头的又一个特点。特点三
：对焊弯头主要用于连接两段不同端面半径的管道，或用于管道改径。压制大口径弯头的资料是特殊的
，在必定的畛域中展示别出心裁的应用之宝，在某种程度上影响着其他的行业的发展。大口径弯头按照
角度可以分为45度大口径弯头，有90度大口径弯头和180度大口径弯头及其它不同的角度的弯头。按照材
质可以分为碳钢大口径弯头，不锈钢大口径弯头，合金钢大口径弯头。按照的曲率半径可分为长半径大
口径弯头和短半径大口径弯头。

高压锻制弯头生产厂家，一般高压弯头的壁厚比普通弯头要厚一些，或者材质的耐高压强度比普通的弯
头的强度要高一些。有对焊和承插焊及丝扣连接三种方式。高压弯头不仅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，在混凝土输送管道，泥浆输送管道中的高压弯头不仅
要能承受起较高的管道压力，还具有良好的耐磨性能。锻制高压弯头是指用管、板和锻件为原材料制造
的，其制造方法包括几乎所有管件成形工序的内容。而涉及到具体品种（包括承插焊和螺纹管件的所有
品种、支管座和其它需要锻造成形的管件，如厚壁的锻制三通等）的情况时，所谓“锻制”是与英文"for
ged"对应的，即指主要采用锻造方式成形的管件。这里所述的内容是指后一种锻制。根据管件的不同品
种和要求，锻制管件主要采用模锻、自由锻和切削加工成形工艺进行。通用的模锻方法带有较大飞边，
耗费材料，为了降低材料消耗，一些管件制造厂开始采用无飞边的成形工艺制造，取得了较好的效果。
本节主要介绍模锻、自由锻和切削加工成形制造管件的工艺情况。

高压锻制弯头是用于管道转弯处的一种管件。在管道系统多使用的全部管件中，所占比例*，约为90%。
通常，对不同材料货壁厚的弯头选择不同的成形工艺。目前。制造厂常用的高压无缝弯头成形工艺有热
推、冲压、挤压等。不锈钢冲压弯头的成型工艺过程的优点主要表现在以下几个方面不需要管坯作原料
，可节约制管设备及模具费用，且可得到任意大直径而壁厚相对较薄的推制弯头。这种不锈钢冲压弯头
的原料比较特殊，不需要加入管坯原料，在加工时容易控制。加工不锈钢冲压弯头的坯料为平板或可展
曲面，因而下料简单，精度容易保证，组装焊接方便，在加工时容易控制原料，操作比较简单，没有繁
杂的工序，并且焊接和组装比较方便。由于上述二条原因，可以缩短制造周期，生产成本大大降低。因
不需要任何专用设备，尤其适合于现场加工大型不锈钢冲压弯头。高压锻制弯头的根本工艺过程：首先
焊接一个横截面为多边形的多棱环壳或两端封锁的多棱扇形壳，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步变成圆，*终成为一个圆形环壳。依据需求，一个圆形环壳能够切割成4个9
0度弯头或6个60度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，是目前制造大型合金厚壁弯头的理想办法。
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