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《三通管液压成形工艺规范》

编制说明

一、标准制定的必要性

三通管是一种重要的管道连接元件，广泛应用于航空航

天、汽车船舶、石油化工家电及各种制造行业中，承担着输

送各种流体的作用，在国民经济中起着重要作用。三通管传

统的生产工艺主要是铸造、锻造以及焊接等，这些工艺不仅

工序多、成本高、效率低和材料浪费严重，成形的零件也存

在质量重，废品率高和强度精度低等问题。而三通管液压成

形工艺是一种新型、近净制造技术,该工艺成形的三通管质

量轻、尺寸精度高、性能强度高，而且制造成本低，能最大

限度的改善管件内的气体、液体流动特性，减小排气阻力，

在各个领域都有着极高地应用价值和发展前景。本文件根据

国内外技术标准的相关内容，结合团队近年来对三通管液压

成形的研究探索，编制了三通管液压成形工艺规范指南。明

确了三通管液压成形工艺的整个生产流程，包括原材料选用、

工装设备、工艺参数和质量控制等环节的标准要求和安全操

作规程。确保不同单位在生产过程中遵循相同的标准，提高

生产效率和产品质量，促进技术创新和行业的可持续发展。

二、标准编制原则及依据

1. 按照 GB/T 1.1－2020《标准化工作导则第 1部分：标准化

文件的结构和起草规则》要求进行编写。

2. 参照相关法律、法规和规定，在编制过程中着重考虑了科
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学性、适用性和可操作性。

三、项目背景及工作情况

（一）任务来源
根据《中国国际科技促进会标准化工作委员会团体标准管理办法》

的有关规定，经中国国际科技促进会标准化工作委员会及相关专家技术

审核，批准《三通管液压成形工艺规范》团体标准制定计划，计划编

号为：CI2022277。本标准由南昌航空大学提出，中国国际科技促进会归

口。

根据计划要求，本标准完成时限为6个月。

（二）标准起草单位
本标准的主要起草单位是南昌航空大学负责标准文档起草及相

关文件的编制等。北京航天航空大学、南京航空航天大学、江西洪都

航空工业集团有限责任公司、成都飞机工业（集团）有限责任公司、

西安飞机工业（集团）有限责任公司、江西腾峰航空机电有限公司、

江西佳时特数控技术有限公司、宁波帕沃尔精密液压机械有限公司

为主要参与单位，负责标准中重要技术点的研究和建议，并参与标

准内容的讨论。

（三）标准研制过程及相关工作计划
1、成立标准编制组

为保证标准编制工作的顺利进行，2023年1月，南昌航空大学等

单位成立标准编制组，明确人员分工以及工作进度等。

2、资料收集
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2023年2月-3月，编制小组搜集三通管液压成形工艺的相关资料，

包括相关法律法规、国家行业标准等，以及相关研究论文，并总结

南昌航空大学先进介质成形研究团队相关的试验数据。

3、标准起草阶段

2023年3月-5月，根据已有资料，提炼总结前期研究和试验结果，

确定标准初稿。

4、标准研讨、验证阶段

2023年6月，标准初稿确定后，先后通过多次的组内研讨，组织

相关专家进行研讨，形成了标准征求意见稿。

四、标准制定的基本原则

标准编制过程中，遵循了以下基本原则：

1) 标准需要具有行业特点，指标及其对应的分析方法要积极参

照采用国家标准和行业标准。

2) 标准能够体现出《三通管液压成形工艺规范》的技术要素。

3) 标准能够为航空工业使用的三通管制造工艺发挥较大的指导

性作用。

4) 标准需要具有科学性、先进性和可操作性。

5) 要能够结合行业实际情况和三通管的特点。

6) 与相关标准法规协调一致。

7) 促进行业健康发展与技术进步。

五、标准主要内容

本标准规定了从毛坯制备到成品检测的全过程，包括设备与模
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具准备，毛坯制备及润滑，工艺参数的选取，介质的填充，内胀推

弯成形，检验等过程，正文部分共分七章，内容包括标准的适用范

围、规范性引用文件、术语和定义、技术要求、，工艺控制要求，

质量控制要求和人员、安全要求。

六、与有关法律法规和强制性标准的关系

遵守和符合相关法律法规和强制性标准要求。规范性引用文件

包括：

依据GB/T1.1-2020《标准化工作导则 第一部分：标准的结构和

编写规则》、

按照GB/T1.1－2020《标准化工作导则第1部分：标准化文件的

结构和起草规则》，GB20001.4-2015《标准编写规则 第4部分：试

验方法标准》要求进行编写。

参照相关法律、法规和规定，在编制过程中着重考虑了科学性、

适用性和可操作性。

本标准规范性引用文件包括：无。......

七、重大意见分歧的处理依据和结果

本标准起草过程中没有重大分歧意见。

八、后续贯彻措施

（一）政策措施和宣传培训

做好宣传培训，建议由各行业主管部门组织、主要起草单位配合

开展标准宣贯培训工作，使相关执行人员了解标准、熟悉标准，掌握标

准的各项技术要求，加强示范效应，让标准在行业内得到广泛推广和应

用，使标准的应用落到实处。
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对《三通管液压成形工艺规范》团体标准执行情况进行跟踪调查，

及时发现标准中执行的额问题，不断修改完善，提高标准水平，提高标

准的科学性、合理性、协调性和可操作性。

（二）试点示范

组织规范使用单位参观学习并请专业技术人员讲解标准内容，利

用各种活动（如工作组活动、行业协会的管理和活动、标准化技术刊物、

网上信息、产品认证等）尽可能地向各相关单位和机构宣传该标准。

建议本标准发布之日起半年内实施。

标准编制小组

2023年7月
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