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带颈平焊法兰的衡量标准

带颈平焊法兰衡量标准编辑法兰（英文：National standardflange）是指按中华人民共和国《GB/T 9112~912
4-2010钢制管法兰》的规定生产的带颈平焊法兰法兰片。法兰标准由中华人民共和国国家质量监督检验
检疫总局和中国化管理weiyuan会于2011-01-10联合发布，从2011-10-01起实施的推荐性标准 [7]  。GB/T
9112~9124-2010一共包括了以下13项标准：代替了GB/T9112-2000;GB/T10745-1989标准GB/T 9112-2010
钢制管带颈平焊法兰法兰 类型与参数GB/T 9113-2010 整体钢制管法兰GB/T 9114-2010
带颈螺纹钢制管法兰GB/T 9115-2010 对焊钢制管法兰GB/T 9116-2010 带颈平焊钢制管法兰GB/T 9117-2010
带颈承插焊钢制管法兰GB/T 9118-2010 对焊环带颈松套钢制管法兰GB/T 9119-2010
板式平焊钢制管法兰GB/T 9120-2010 对焊环板式松套钢制管法兰GB/T 9121-2010
平焊环板式松套钢制管法兰GB/T 9122-2010 翻边环板式松套钢制管法兰GB/T 9123-2010
钢制管法兰盖GB/T 9124-2010 钢制管法兰技术条件本标准规定的压力标记分为PN标记和Class标记。PN标
记有12个压力等级分别为：PN2.5;PN6;PN10;PN16;PN25;PN40;PN63;PN100;PN160;PN250;PN320;PN400Class
标记有6个压力等级分别为：Class 150;Class 300;Class 600;Class 900;Class 1500;Class 2500带颈平焊法兰法兰的
另一层意思为：按照要求的尺寸、公差范围等生产的法兰盘，区别于不按标准尺寸生产的法兰片也称二
标法兰(有人叫非标法兰是不正确的)，通常一些无良商家会减少法兰盘厚度、外径两项尺寸来达到节省
材料的目的，还有用废旧钢材或边角料钢材加工法兰，平焊法兰和带颈平焊法兰，通常这种钢材是化学
成分和力学性能不达标的废料，更有甚者用黑钢厂私炼钢生产法兰，这种私炼钢使用的炼钢技术陈旧无
法保证力学性能和焊接性能，使用时有可能无法和钢管焊接，或者钢材本身有裂缝、气孔等焊接上去后
也会漏水，所以购买法兰盘时尽量选用法兰。如果资金有限选择二标法兰的情况下一定要仔细观察并测
量法兰尺寸以免上当。0MPa的，而带颈对焊法兰公称压力为：1--25MPa等级的。加工设备加工制造大直
径法兰盘要有的设备才能做到事半功倍，设备有数控圆盘铣床，大头车床等

带颈平焊法兰碳钢法兰的密封效果



带颈平焊法兰碳钢法兰，即本体材质为碳钢的法兰盘或末端法兰连接件。其中含有碳钢材质的法兰，称
为碳钢法兰。常见材质为铸造碳钢牌号WCB、锻件A105，或Q235B，A3、10#、#20钢，16锰，45号钢、Q
345B等。

带颈平焊法兰碳钢法兰密封面的型式有三种：平面型密封面，适用于压力不高、介质无毒的场合;凹凸密
封面，适用于压力稍高的场合;榫槽密封面，适用于、、有毒介质及压力较高的场合。普通橡胶垫片适用
于温度低于120℃的场合;石棉橡胶垫片适用于对水蒸气温度低于450℃，对油类温度低于350℃，压力低于
5MPa的场合，对于一般的腐蚀性介质，常用的是耐酸石棉板。碳钢法兰垫片是一种能产生塑性变形、并
具有一定强度的材料制成的圆环。带颈平焊法兰长高颈法兰：颈部高度较高，对法兰的刚度、承载能力
有所提高。

对带颈平焊法兰碳钢法兰的刚度要求，原来进行法兰设计时，都只进行强度计算，而很少进行刚度计算
，带颈平焊法兰尺寸，但是越来越多的生产实践证明，法兰刚度也会影响法兰的密封性，刚性不足的法
兰将产生过大的翘曲变形，使垫片的受力不均匀，而导致泄漏。碳钢法兰联接是一种可拆联接。按所联
接的部件可分为容器法兰及管碳钢法兰。在高压设备及管道中，采用铜、铝、10号钢、不锈钢制成的透
镜型或其他形状的金属垫片。高压垫片与密封面的接触宽度非常窄(线接触)，密封面与垫片的加工碳钢
法兰光洁度较高。带颈平焊法兰法兰材质有铸铁，碳钢，合金钢，不锈钢等，产品生产工艺有板子焊接
，热卷工艺，锻打工艺，浇铸工艺等，产品材质多样，。

带颈平焊法兰生产工艺主要分为锻造、铸造、割制、卷制这四种。（1）带颈平焊法兰铸造法兰和锻造法
兰铸造出来的法兰，毛坯形状尺寸准确，加工量小，成本低，平焊带颈法兰，但有铸造缺陷（气孔.裂纹.
夹杂）；铸件内部组织流线型较差（如果是切削件，流线型更差）；锻造法兰一般比铸造法兰含碳低不
易生锈，锻件流线型好，组织比较致密，机械性能优于铸造法兰；锻造工艺不当也会出现晶粒大或不均
，硬化裂纹现象，锻造成本高于铸造法兰。锻件比铸件能承受更高的剪切力和拉伸力。铸件的优点在于
可以制造出比较复杂的外形，成本比较低；锻件优点在于内部组织均匀，不存在铸件中的气孔，夹杂等
有害缺陷；所以平焊法兰一般用于低、中压管道，对焊法兰用于中、高压管道的连接，对焊的法兰一般
是至少PN2。从生产工艺流程区别铸造法兰和锻造法兰的不同，比如离心法兰就属于铸造法兰的一种。
带颈平焊法兰离心法兰属于精密铸造方法生产法兰，该种铸造较普通砂型铸造组织要细很多，质量提高
不少，不易出现组织疏松、气孔、等问题。首先我们需要了解离心法兰是怎样生产制作的，离心浇铸制
做平焊法兰的工艺方法及产品，其特征是该产品经过下列工艺步骤加工而成：①
将所选原材料钢材放入中频电炉熔炼，使钢水温度达到1600－1700℃；②
将金属模具预加热到800－900℃保持恒温；③
起动离心机，将步骤①中钢水注入步骤②中预热后金属模具；④
铸件自然冷却到800－900℃保持1－10分钟；⑤ 用水冷却至接近常温，脱模取出铸件。我们再来了解锻造
带颈平焊法兰法兰的生产工艺流程：锻造工艺过程一般由以下工序组成，即选取钢坯下料、加热、成形
、锻后冷却。锻造的工艺方法有自由锻、模锻和胎膜锻。生产时，按锻件质量的大小，生产批量的多少
选择不同的锻造方法。自由锻生产率低，加工余量大，吉林带颈平焊法兰，但工具简单，通用性大，故
被广泛用于锻造形状较简单的单件、小批生产的锻件。自由锻设备有空气锤、蒸汽-空气锤和水压机等，
分别适合小、中和大型锻件的生产。模锻生产率高，操作简单，容易实现机械化和自动化。模锻件尺寸
精度高，机械加工余量小，锻件的纤维组织分布更为合理，可进一步提高零件的使用寿命。自由锻的基
本工序：自由锻造时，锻件的形状是通过一些基本变形工序将坯料逐步锻成的。自由锻造的基本工序有
镦粗、拔长、冲孔、弯曲和切断等。1. 镦粗 镦粗是对原坯料沿轴向锻打，使其高度减低、横截面增大的
操作过程。这种工序常用于锻造齿轮坯和其他圆盘形类锻件。镦粗分为全部镦粗和局部锻粗两种。2.
拔长
拔长是使坯料的长度增加，截面减小的锻造工序，通常用来生产轴类件毛坯，如车床主轴、连杆等。3.
冲孔 用冲子在坯料上冲出通孔或不通孔的锻造工序。4. 弯曲
使坯料弯曲成一定角度或形状的锻造工序。5. 扭转
使坯料的一部分相对另一部分旋转一定角度的锻造工序。6. 切割 分割坯料或切除料头的锻造工序。（2）
模锻模锻全称为模型锻造，将加热后的坯料放置在固定于模锻设备上的锻模内锻造成形的。1.模锻的基
本工序 模锻工艺过程：下料、加热、预锻、终锻、冲连皮、切边、调质、喷丸。常用工艺有镦粗、拔长



，折弯、冲孔、成型。2. 常用模锻设备 常用模锻设备有模锻锤、热模锻压力机、平锻机和摩擦压力机等
。通俗地讲，锻造法兰质量更好，一般是通过模锻生产，晶体组织细密，强度高，当然价格也贵一些。
无论是铸造法兰还是锻造法兰都属于法兰常用制造方法，看需要使用的部件的强度要求，如果要求不高
，还可以选用车削制法兰。（3）割制法兰在中板上直接切割出法兰的留有加工量的内外径及厚度的圆盘
，再进行螺栓孔及水线的加工。这样生产出来的法兰就叫做割制法兰，此类法兰da直径以中板的幅宽为
限。（4）卷制法兰用中板割条子然后卷制成圆的工艺叫做卷制，多用于一些大型法兰的生产。卷制成功
之后进行焊接，然后压平，再进行水线及螺栓孔的工艺的加工 [6]  。

平焊带颈法兰-瑞迪管道(在线咨询)-吉林带颈平焊法兰由沧州瑞迪管道设备制造有限公司提供。平焊带颈
法兰-瑞迪管道(在线咨询)-吉林带颈平焊法兰是沧州瑞迪管道设备制造有限公司今年新升级推出的，以上
图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：冯经理。模锻件尺寸精度高，机械
加工余量小，锻件的纤维组织分布更为合理，可进一步提高零件的使用寿命。
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