
20G锻制高压三通生产厂家

产品名称 20G锻制高压三通生产厂家

公司名称 沧州市禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话  13582724391

产品详情

沧州禹拓管道装备有限公司  由于锻制高压三通管道的壁厚通常较厚，所以锻制合金三通检测时比较常
用的检测方法是超声波探伤检测法，这种方法可以有效地检测焊缝根部以及焊缝内部的焊接质量，同时
可用于对原有的焊缝缺陷发展情况检测，从而确定焊缝进行表面检测也比较重要，通常情况下高压三通
焊缝的材质 是铁磁性村料，所以对锻制承插三通焊缝进行表面检测时应shouxuan磁粉探伤检测法。另一
种焊缝表面检测方法是着色探伤检测法，这种方法在实施前应将焊缝的焊波打磨光滑，着色探伤方法比
较适用于检测焊缝表面。

锻制三通管件制造业中，广义的“锻制”是个较为宽泛的概念，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"forged"
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。

锻制三通生产厂家 模锻

对承插焊和螺纹的三通、四通、弯头等小尺寸管件，其外形相对复杂，应采用模锻成形工艺制造。模锻
所使用的坯料应为经过轧制的型材，如棒材、厚壁的管材或板材。当使用钢锭作为原料时，应预先将钢
锭轧成棒材或经锻打后再作为模锻的坯料使用，以消除钢锭中的偏析、疏松等缺陷。坯料经加热后放入
模具中锻压（视情况不同，可能要经过初锻后再进行模锻），压力使金属流动而充满模腔；模锻后的毛
坯如有飞边的话，还要经过冲去飞边余料的步骤，从而完成全部模锻工作。

自由锻

对特殊形状的管件或不宜采用模锻成形的管件可用自由锻工艺制造。自由锻应锻出管件的大致外形；如
三通，应锻出支管部位。

切削加工



对某些外形为筒状的管件可由棒材或厚壁管直接切削加工成形，如双承口管箍、活接头等。加工时金属
材料的纤维流向应与管件轴向大致平行。对于三通、四通、弯头类和管件不得使用棒材直接切削加工成
形。

高压三通采用专业锻打，焊接等工艺制作。采用高精度数控车床车削，普通车床精车，氩弧焊等加工。

锻制管件-在管件制造业中，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”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。

三通的液压胀形是通过金属材料的轴向补偿胀出支管的一种成形工艺。其过程是采用专用液压机，将与
三通直径相等的管坯内注入液体，通过液压机的两个水平侧缸同步对中运动挤压管坯，管坯受挤压后体
积变小，管坯内的液体随管坯体积变小而压力升高，当达到三通支管胀出所需要的压力时，金属材料在
侧缸和管坯内液体压力的双重作用下沿模具内腔流动而胀出支管。

锻制三通生产厂家

三通的液压胀形工艺可一次成形，生产效率较高；三通的主管及肩部壁厚均有增加。

锻制高压三通，广义的“锻制”是个较为宽泛的概念，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"forged"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。

高压三通锻打精良，表面光滑,耐酸耐碱耐高温，价格计算合理，外形美观，质感性能强，主要作用是改
变流体方向的。具有三个口子，即一个进口，两个出口；或两个进口，一个出口的一种化工管件，有T
形与Y形，有等径管口，也有异径管口，用于三条相同或不同管路汇集处。

锻制三通淬火时效：即锻制三通由高温快速冷却后性能随时间而变化的现象。钢中含碳量、脱氧程度和
含氮量对淬火时效都有很大影响，低锻制、脱氧不充分的沸腾钢和含氮量较高的钢发生淬火时效显著，
含碳约0.3％的中锻制，由淬火时效所引起的性能变化已大为减弱，含碳约0.6％的高锻制，实际上不起时
效硬化作用。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

