
化工碳钢冷镀锌法兰生产厂家

产品名称 化工碳钢冷镀锌法兰生产厂家

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 50.00/片

规格参数 品牌:厚创
型号:DN15-2000
产地:沧州

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

锻打法兰是管子与管子相互连接的零件，连接于管端。锻打法兰上有孔眼，螺栓使两法兰紧连。锻打法
兰间用衬垫密封。锻打法兰管件(flanged pipe fittings)指带有锻打法兰(突缘或接盘)的管件。它可由浇铸而
成(图暂缺)，也可由螺纹连接或焊接构成。法兰连接(flange，joint)由一对法兰、一个垫片及若干个螺栓螺
母组成。垫片放在两法兰密封面之间，拧紧螺母后，垫片表面上的比压达到一定数值后产生变形，并填
满密封面上凹凸不平处，使连接严密不漏。法兰连接是一种可拆连接。按所连接的部件可分为容器法兰
及管法兰。按结构型式分，有整体法兰、活套法兰和螺纹法兰。常见的整体法兰有平焊法兰及对焊法兰
。平焊锻打法兰的刚性较差，适用于压力p≤4MPa的场合；对焊法兰又称高颈法兰，刚性较大，适用于
压力温度较高的场合。

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，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。生产工艺主要分为锻
造、铸造、割制、卷制这四种。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，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搞出比较复杂的外形，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;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。离心法兰属于精密铸造方法生产法兰，该种铸造较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、沙眼等问题。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。我们再来了解锻造法兰的生产工艺流程：我厂产品涉及范围广泛：大型大口径
系列、不锈钢系列、碳钢系列、合金钢系列、防腐保温系列 镀锌衬塑系列、国标
非标、美标、德标、俄标、日标 电厂用电标 船用船标
化工标准系列，我厂产品主要还有：带颈平焊法兰、带颈对焊法兰、板式平焊法兰、平板法兰 平焊环松
套法兰、对焊环松套法兰、整体法兰、锻打法兰、承插焊法兰、法兰盖、碳钢螺纹法兰等，为防止由于
法兰加热而产生睛间腐蚀，焊接电流不宜太大，比碳钢焊条较少20%左右，电弧不宜过长，层间快冷，
以窄焊道为宜。焊条使用时应保持干燥，钛钙型应经150℃干燥1小时，低a氢型应经200-250℃干燥1小时(
不能多次重复烘干，否则皮容易开裂剥落)，防止焊条粘油及其它脏物，以免致使焊缝增加含碳量和影响
焊件质量。锻打法兰是在铸钢法兰的基础上所发明成产的，其强度比铸钢法兰要高很多。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。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

