
碳钢变径焊接三通生产厂家

产品名称 碳钢变径焊接三通生产厂家

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 25.00/个

规格参数

公司地址 盐山县盐山镇南隅村（注册地址）

联系电话  17331729618

产品详情

三通用在主管道要分支管处。不锈钢三通有等径和异径之分，等径三通的接管端部均为相同的尺寸；异
径的三通的主管接管尺寸相同，而支管的接管尺寸小于主管的接管尺寸。其主要特点有外形美观，表面
平整光滑，***，抗防腐，质感性能强。同时等径不锈钢三通锻打***，表面光滑，耐酸耐碱***，价格计
算合理，外形美观，质感性能强。 

为了延长碳钢三通丝锥使用寿命，提高螺纹加工质量，在哪加工和生产时要注意一些注意事项：(1)选用
较好的丝锥材质。在普通高速工具钢中加入特殊合金元素，可以***提高丝锥的***性和韧性。适当加大丝
锥铲背量。但应注意，如铲背量过大，在退刀时容易产生切屑塞进丝锥后角内的现象，且攻出的螺纹光
洁度不佳。在丝锥螺纹表面涂覆氮化钛涂层，可以***提高丝锥的***性、耐热性和润滑性。所有的碳钢三
通元素都具有一种共同的特性，即铬含量均在10.5％以上。合理选择刀具热处理方法，以兼顾丝锥的硬
度与韧性。适当加大丝锥前角。但应注意，如丝锥前角过大，在退刀时容易造成丝锥崩刃和攻出的螺纹
多棱。

大口径对焊三通的应用及制作工艺

大口径对焊三通的接头焊缝就在主管与支管相交的相贯线上，形状和位置比对接焊缝复杂，焊接时焊缝
质量不易控制。据统计，这类焊缝的泄漏率占所有工艺焊缝泄漏率的80％，主要缺陷是未焊透、气孔、
夹渣等。

相贯线上的焊缝坡口，目前主要是通过手工气割或等离子切割而成，加工精度不高，坡口角度偏小，焊
接工艺参数选择不当，造成未焊透。焊制三通质量缺陷的另一个主要原因就是工艺下料错误、把支管的
外坡口加工成内坡口，支管直接搭接在主管上进行焊接。未焊透使焊缝的强度降低，对于输送腐蚀性介
质的管道，随着生产周期的增加将使焊缝的热影响区减薄，导致焊缝泄漏。产生气孔、夹渣的原因是焊
接前坡口及附近的油、锈、水分等杂物未清理干净，焊接过程中皮未除净。另外焊接操作时，焊接速度
过快，焊接电流又太小，加快了焊缝的冷却速度。

大口径对焊三通是用于管道分支处的一种管件。对于采用无缝管制造三通来讲，目前通常所采用的工艺
有液压胀形和热压成形两种。



热压成形： 三通热压成形是将大于三通直径的管坯，压扁约至三通直径的尺寸，在拉伸支管的部位开一
个孔；管坯经加热，放入成形模中，并在管坯内装入拉伸支管的冲模；在压力的作用下管坯被径向压缩
，在径向压缩的过程中金属向支管方向流动并在冲模的拉伸下形成支管。整个过程是通过管坯的径向压
缩和支管部位的拉伸过程而成形。与液压胀形三通不同的是，热压三通支管的金属是由管坯的径向运动
进行补偿的，所以也称为径向补偿工艺。 由于采用加热后压制三通，材料成形所需要的设备吨位降低。
热压三通对材料的适应性较宽，适用于低碳钢、合金钢、不锈钢的材料；特别是大直径和管壁偏厚的三
通，通常采用这种成形工艺。1.以材质划分碳钢，铸钢，合金钢，不锈钢，铜，铝合金，塑料，氩硌沥
，ppc等。2.以制作方法划分可分为顶制、压制、锻制、铸造等。3.以制造标准划分可分为***、电标、水
标、美标、德标、日标、俄标等.

三通

对焊三通一般有等径三通，异径三通等，材料有碳钢，合金钢和不锈钢。 

1.高压热拔三通热处理后，金相组织与原材料相同；表面硬度；合金钢为HB125197；高洛钢大为HB217。

2.高压热拔三通表面不允许有任何裂纹；表面光滑、***、褶皱等缺陷深度不大于1.6mm；表面鳞斑、重
皮的深度不大于0.4mm。

3.高压热拔三通几何尺寸和偏差，如端口内外径、内外坡口、端面斜度偏差、支管高度应符合图纸要求
；产品端口对接壁厚不得小于连接管道公称厚壁允许的***小值，其余部分壁厚应不小于设计壁厚的90％
，***小处不小于87.5％；端口以外椭圆度不大于公称外径的6％；当端口壁厚大于管道壁厚的1.15倍时，
应按照标准重新加工内坡口。 
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