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螺旋管的一种简易弯制方法
■ 王中武，杨林

盘管式加热器中的螺旋管是

该类设备中的重要部件。对该类

螺旋管的制作，如果采用专用螺

旋管弯管机弯制是非常方便的，

且质量也很容易得到保证。本文

以实例的方式介绍一种在普通拉

拔式平面弯管机上弯制螺旋管的

方法，可在没有专用螺旋管弯管

机时采用。

摘要：介绍了一种弯制螺旋管的简易方法，实现了在普通拉拔式平面弯管机上弯制螺旋管。
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1. 待弯螺旋管简介

某盘管式加热器中的螺旋

管如图 1所示。该螺旋管的管

子规格为φ 108m m×7m m，材

质为06C r25N i20，共有11层，

层与层之间在环向均匀加焊

材质为0 6 C r 2 5 N i 2 0，规格为

φ89mm×5mm支撑管。图1中未

示出进出口弯管结构，仅示出了

四层管。

我公司没有专用的螺旋管

弯管机，只有一台最大可弯制

φ159mm×14mm管子的普通拉拔

式平面弯管机。该弯管机可弯角

度范围为0°~180°，模具最大

旋转角度为180°。通过修改弯

管模结构，并采取合适的弯制工

艺，成功制作了该螺旋管。

得在力学性能上热影响区从焊缝

到热影响区再到母材两侧，硬度

逐渐降低，在距焊缝2mm左右的

区域降到和母材硬度近似。距焊

缝的距离越远硬度越低、延展率

越高、断面收缩率越大，即材质

的塑性逐渐增加。基于这种力学

性能上的差异，使得在材质塑性

最高的临界点极易产生开裂。

（2）在生产过程中我们发

现，有部分开裂的拼焊板在放置

较长一段时间（几个月）后，再

次进行加工时，开裂现象消失，

加工正常，这种现象会偶然发

生。

拼焊板的板材一般以冷轧板

为母板，冷轧板虽然号称无时

效，但在生产实践中，如果长期

放置时还是会有时效性的影响。

钢材中的碳原子在晶格会逐步扩

散，这称作钢板的固溶强化，钢

板的硬度会略有提升，塑性会略

有下降，这部分性能的变化对拼

焊板的开裂防止是有利的。当拼

焊板的开裂状态处在临界状态，

板件长期存放带来性能上的轻微

改变，造成了开裂现象的消失。

4. 结语

随着这些年国内汽车保有量

的迅猛增长，国家关于汽车环保

的强制标准越来越严格，汽车的

环保性要求随之逐步提高。激光

拼焊板、铝合金材料的应用、树

脂外观件等一批汽车轻量化技术

必将获得更广泛应用，但这些新

技术的应用也给量产稳定性带来

了极大挑战，需要在生产中进行

调查、解析、试验、测试等相关

工作，逐步摸索出对应的设备

条件、调试方法、作业手法等内

容。只有不断提升量产加工的稳

定性才能带来高品质水平的汽车

产品，保证中国汽车行业的稳步

发展。
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2. 弯管模设计

设计的弯管模如图2所示。

模具直径设计成850mm是考虑了

冷弯后的回弹量，即回弹后能符

合产品尺寸要求。模具轮缘槽形

中C—C剖视图所示部分是为了

方便螺旋成形及脱模。模具的其

它结构尺寸则按与所用弯管机装

配相吻合设计，图中未注其他详

细结构和尺寸。

3. 弯制工艺

弯制过程见图3中a至h，具

体要求：

（1）按图3a方式安装弯管

模及装夹好待弯管子，起动弯管

机，按顺时针方向弯制30°到图

3b状态。

（2）卸下已弯了30°的管

子，再拆下弯管模并旋转180°

安装在弯管机上，按管头略向上

的方式装夹好已弯了30°的管子

（见图3c），起动弯管机，按顺

时针方向弯制100°到图3d状态。

（3）拆除夹块，导向轮退

回，模具逆时针方向旋转100°

复位（管子不动，让弯好的那部

分管子靠在图2C—C剖视图所示

部位。），再顶紧导向轮。此时

在管头处套上钢丝绳，用桥式起

重机向上拉，使已弯好部分管子

形成螺旋形。再装好夹块夹紧管

子（见图3e），按顺时针方向弯

制100°到图3f状态。

（4）重复上步到图3h状态

即完成近一圈螺旋管弯制。多次

重复上步可实现螺旋管的“连

续”弯制，直至全部弯完。图4

为实际弯制过程的照片。

说明：图3a、图3b中的夹块

为直夹块，图3c至h中的夹块为

弧形夹块。直夹块设计很简单，

弧形夹块则应根据产品弧度及所

用弯管机的结构尺寸放样确定具

体尺寸，才能确保工件夹牢。

上述弯制过程中第（3）步

向上拉制螺旋的距离应根据产品

螺距及所弯角度确定，尽量保证

合适，以减少校形的工作量。

图4   弯制过程照片

（e）               （f）                    （g）                    （h）

图3   弯制过程示意

1. 弯管模  2. 待弯管子  3. 直夹块  4. 导向轮  5. 弧形夹块

（a）                  （b）                    （c）                   （d）  
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图1   螺旋管结构

1. 螺旋管  2. 支撑管

图2   弯管模

4. 结语

按本文所述方法弯制的螺旋

管，略作校形后即可装焊支撑管

而形成产品。按此方法所制作的

螺旋管，形状尺寸均符合要求，

取得了成功，对其他类似螺旋管

制作可起参考作用。
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