
不锈钢51加长弯头 中益诚达管件 加长弯头

产品名称 不锈钢51加长弯头 中益诚达管件 加长弯头

公司名称 河北中益诚达管件有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河北省沧州市孟村回族自治县辛店镇王林村

联系电话  15532852209

产品详情

90度加长直段弯头

弯管两端是相互垂直的两个平面，平面加工即可。需要五轴联动加工是φ30圆环内面，由于弯曲角度成9
0°，刀具很难从一端直接干到另一端，为了降低加工难度，故把弯管分别从两端加工，不锈钢加长弯头
价格，每端加工46°(大于45°)，并且通过实际计算本例φ8球刀就可以满足要求，避免定制棒棒糖铣刀
的成本。粗加工计算出合适的定位角度五轴定位加工去除大余量，半精加工与精加工刀具轨迹基本一致
，本文主要介绍如何编制精加工刀具路径。

弯头的镀锌工艺

为了实现“以热带冷”的设计思路，确保产线长期稳定、低成本运行，

两条酸镀线在工艺设计、设备选型等方面存在以下几大特点：

2.1、焊接工序使用激光焊机替代搭接焊机

焊接缺陷的存在将给生产过程带来很多较大的影响。首先，重焊率的增

加将打乱机组生产节奏，不锈钢51加长弯头，甚至造成停机。其次，焊



接缺陷严重时，可能导致焊缝开裂甚至断带，降低了机组作业率以及成

材率。

。常规的热镀锌生产线一般均配备窄搭接焊机进行前后带钢的连接，由

于搭接焊机的工艺特点，焊缝就成了整个镀锌线实现安全稳定运行的百

分90隐患。窄搭接焊缝主要存在以下几点安全隐患：首先，搭接焊对焊

接部位带钢表面质量要求很高，有锈和油都不能实现焊接，激光焊机不

受表面质量影响；其次，搭接焊焊缝带钢厚度为原板厚度的 2 倍左右，

加长弯头无缝，会给后续工序（如加热炉、沉默辊、气刀、光整机等）

带来安全隐患，加长弯头，激光焊机焊缝厚度与原板厚度差别不大；再

次，搭接焊对前后带钢钢种、厚度偏差要求较高，激光焊机（一般配备

焊缝加热和焊后退火）要求较低，能够较好保证焊缝质量

1.5倍弯头中心高A=通径*1.524，其实就是通径D*倍数，将得出的结果的

小数点后面的数字四舍五入取整数，如219的通径D是200，中心高即为

200*1.524=304.8，取305;又如114的通径为100，中心高即为100*1.524=15.4，

取152。

（适用于DN100 及以上弯头曲率半径的算法  方便快捷计算）。

不锈钢51加长弯头-中益诚达管件(在线咨询)-加长弯头由河北中益诚达管件有限公司提供。河北中益诚达
管件有限公司（www.zycdgj.com）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支专业的员工队伍，力求提供
好的产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。中益诚达管件—
—您可信赖的朋友，公司地址：河北省沧州市孟村回族自治县辛店镇王林村，联系人：刘女士。
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