
碳钢对焊三通生产厂家

产品名称 碳钢对焊三通生产厂家

公司名称 河北晟拓管道装备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 盐山县小庄乡前孙村380号

联系电话 0317-6189980 13931730975

产品详情

优质20号高压对焊三通厂家销售热线:13931730975。河北晟拓管道装备有限公司。我公司是河北一家专业
的高压合金三通生产厂家,质优价优是我公司的一贯方针,可按客户要求生产碳钢,合金钢,不锈钢等各种规
格高低压三通,锻制三通,冷拔三通,同心三通,异径三通等以及各种三通管件,公司始终坚持以诚信为本-
质量至上的态度对待每一位顾客,多年来每一件产品都保持着零退货,真诚期待您的惠顾.  
三通焊接工艺的要求有哪些   
(1)由于液压支架的底座，顶梁，掩护梁，前、后连杆及侧护板，大部采用0460钢板，且厚度为16
mm～60mm，所以，下料由数控切割机下料，严格控制切割速度为200 mm/min～300 mm/min，为下道工
序保证点装尺寸做好基础。坡口由双工位机架人，或手工切割而成：(2)点装前，坡口及坡口两侧50 mm
范围内用手动砂轮机将水、油污、锈皮等清理干净，直到露出金属光泽。(3)焊接顺序。合理的焊接顺序
是防止焊接变形的最重要的环节，焊接时按照先四周主筋板，后其他筋板、隔板；先纵焊缝后横焊缝；
先里后外；对称交错的原则对结构件进行施焊，可有效地防止结构件的焊接形变。(4)当环境温度高于5
℃时，焊接Q460钢板时可不预热，当环境温度低于5℃时，可将Q460钢板预热到100C～150℃，并且焊后
需及时用石棉被盖住，防止冷却速度过快，产生裂纹，焊接≥20 mm的厚板时，采用多层多道焊接方法
，一般为三层三道焊接，并且层间温度不低于100℃左右，焊后一般采用500C～560℃回火处理，防止产
生裂纹。焊接过程中，最好2个人同时对称焊接，并且轮流焊接，这样不至于结构件降温后需重新预热。
      碳钢无缝三通主要制造标准一般是按照管径分类：①等径三通：主管和支管管径一样的三通。
②异径三通：支管管径小于主管管径的三通。按照支管形式分类：①正三通：就是支管垂直主管的三通
管件。②斜三通：就是支管与主管有一定的夹角的三通管件。一般低压的不锈钢可以现场在管道上开口
制作，但高压管道必须用成品特制三通。按照对接形式分类：①对焊式三通：就是和连接管件对接后焊
接的三通管件。②承插式三通：就是把连接管件插入三通各端部后焊接或熔接的三通管件。③卡套式三
通：就是各端部是卡套接头，把管件插入后再紧固的三通管件。④螺纹式三通：以螺纹方式连接管件的
三通管件。碳钢无缝三通生产厂家晟拓管道规格齐全价格合理。公司坐落于河北省盐山县境内。公司正
处于高速发展的时期，厂地、设备、人员正在不断扩充，拥有一批经验丰富的技术和管理人员，配有先
进的设备仪器，完善的检测手段和产品制造能力，具有全部电标管件、附件、国家建筑设计图集管件、
附件的综合加工能力，可按客户需求进行产品设计和生产，性能优良可靠、使用安全，全部通过相关认
证，产品销往全国各地，年销售额几千万，深受客户欢迎。       焊接平板生产工序一般要严格采
用JB/T7974—2000加工和生产。但是有时候还要因地制宜、因事制宜的设计。在焊接平板焊接平板的国家
标准和企业标准及焊接平板的使用要求有出入的时候，可以根据实际中对焊接平板的需要进行特殊的设
计。设计焊接平板的理念要本着以最低的成本达到最好的使用效果，最好的使用效果还要达到生产和使



用双方都有互惠互利的原则。 焊接平板的在生产过程中，会产生一部分理论重量的偏差，要注意的是焊
接平板的偏差是不是影响的焊接平板使用。一般焊接平板的设计应该考虑到铸造误差和机械加工的误差
，铸铁焊接平板的重量误差一般不得超过10%，超过10%时，我们要对焊接平板的质量做进一步的鉴定才
可以确定此铸铁焊接平板是否可以投入使用。 焊接平板的精度也可以说是焊接平板的平面度：焊接平板
一般精度可以分为0级、1级、2级、3级。焊接平板的精度标准在，JB/T7974—2000里可以查到。选用精度
标准时一般根据使用情况酌情而定。3级精度以上的焊接平板用做检验、划线、装配等使用，4级精度以
下的焊接平板一般用做铆焊等使用。 焊接平板的承载要求：焊接平板的承载是指焊接平板位面积承受的
重量后，焊接平板的变形挠度。为了便于理解，我们可以看作焊接平板放好工件后，在不影响正常使用
的情况下，焊接平板所能够承受的压力。 焊接平板的生产过程中会出现一些产品缺陷，只要采用正确的
方法可以进行工艺弥补，焊接平板工作面的缺陷是不可以忽视的重要部位，焊接平板主要的缺陷包括：
气孔、沙孔、夹沙、缩松等。焊接平板的缺陷在JB/T7974—2000里有处理的详细规定。焊接平板使用寿命
和缺陷修复有密切的关系。所以对焊接平板的缺陷做修复时要严格按工艺要求处理。
焊接平板的生产工艺流程基本是： 1、焊接平板毛坯：按技术要求制图纸、按图纸制作木型、配料、造
型、烘干、浇铸、落沙、清理、检验毛坯的各部位；
2、焊接平板机械加工：外观检验并划线、加工、检验；
3、焊接平板工件调平、人工刮研、检验科检验； 4、焊接平板的外观处理、喷漆、包装、入库。
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