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600系列弯管器是一款专门为弯曲硬铜、碳钢、不

锈钢和其它类型硬质及超硬质管道设计的，弯曲角

度达180°的高强度手动弯管器。特有X-Turn转向机构，

在进行大于90°弯管时，更加轻松方便。相比普通弯

管器，600的内置滚轮和重负荷手柄设计保证了省

力，高质的弯管。4.1 常规弯管操作

4.2 90°到180°弯曲

4.3 精确弯管
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4.1 常规弯管操作

1. 握住弯管器成型手柄或将弯管器固定在台钳上。

2. 松开挂钩，抬起托架手柄。

3. 将管道放置在成型盘槽中并用挂钩将其固定在成

    型盘中。

4. 放下托架手柄直至挂钩上的“0”刻度线对准成型盘

   上的0°位置。

5. 绕着成型盘旋转托架手柄直至托架上的“0”刻度线

   对准成型盘上所需的度数。

4.2 90°到180°弯曲

按照上述步骤1-5进行90°的弯曲。

1. 当管道已经弯至90°后，旋转托架手柄，

    将X-Turn转向机构解锁。

3. 旋转托架手柄，将X-Turn转向机构节到锁定位

    置。

2. 将托架手柄绕着托架上抬，直到90-180°三角形

    标记对准挂钩上的三角形标记。

 

 

4. 操作托架手柄继续弯管，直到托架上的“0”线对

    准所需的弯曲角度。（两个手柄将不会交叉）
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4.3 精确弯管（对应其它目标点（管端、弯曲点等）

      进行测量后的弯曲）

1.90°弯曲：

●  按照离目标点（管端、弯曲点等）所需的距离（X）
  在管件上进行标记。该距离即是弯角中心位置到

  目标点的距离。

●  将管道放置于弯管器中。

●  如果目标点在记号的左侧，则将管件上的标记对

  准挂钩上的“L”线。

●  如果目标点在记号的右侧，则将管件上的标记对

  准挂钩上的“R”线。

2.45°弯曲：

●  按照离目标点（管端、弯曲点等）所需的距离（X）
  在管件上进行标记。该距离即是弧段中心位置到目

  标点的距离。

●  将管道放置于弯管器中。

●  将管道上的标记对准托架上的45°线。

●  在对齐管件上的标记后，移动挂钩，让“0”线对准刻

  度盘上的45度线。

在对齐管件上的标记后，移动挂钩，让“0”线对准

成型盘上的90度线。
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所有材质的管道在完成弯管作业后均会产生一定的

回弹量。较软材质管道（比如铜管）比较硬材质管

道（比如不锈钢管）的回弹量较少。因此根据经验，

建议在弯管时留取一定的管道回弹补偿，通常在

1°~3°左右，具体可视管道材质及硬度而定。

弯管能力

弯曲半径

Radius
管径

（Actual .D.）

3/16”
1/4”
5/16”
3/8”
1/2”

5/8”
5/8”

15/16”
15/16”
1 1/2”

5.3 调整计算
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