
钢管焊接法兰生产厂家

产品名称 钢管焊接法兰生产厂家

公司名称 沧州厚创管道装备有限公司

价格 90.00/片

规格参数 品牌:厚创
型号:15-2000
产地:盐山

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

法兰连接螺旋钢管表面受高流速和湍流状的流体冲击，同时遭到磨损和腐蚀的破坏，称为磨损腐蚀。冲
击腐蚀是磨损腐蚀的主要形态。螺旋钢管在高速流体冲击下，保护膜破坏，破口处裸金属加速腐蚀。如
果流体中含有固体颗粒，螺旋钢管的磨损腐蚀就更严重。它的外表特征是：局部性沟槽、波纹、圆孔和
山谷形，通常显示方向性。露在运动流体中的设备如：管、三通、阀、鼓风机、离心机、叶轮、换热器
、排风筒等都能产生冲击腐蚀。软金属如铜和铅更为严重。防止冲击腐蚀可以选用耐磨损较好的材料，
如20 号合金优于18/8 不锈钢，90Cu/10Ni
优于70Cu/30Ni（海水中），也可改进设计、改变环境、或用涂层和阴极保护等。

螺旋焊管技术参数 我们大多数人看到的就是涂塑钢管的成品，对它的生产过程并不是很了解。涂塑钢管
是在钢管的基础上不仅仅是升级这么简单，它的性能是普通钢管所不具有的，也是不能比的。从设计到
生产再到出厂的每一步中都付出了很多的努力，才有了我们现在见到使用的涂塑钢管。当你了解了它的
生产线后你对它的性能和使用就会有很大的帮助。小编就跟大家来看一下涂装生产线涂装前处理工艺设
计。涂塑生产线涂装前的工件除有液态油污外，还有少量固态油脂，在低温下，固态油脂很难去除，因
此脱脂温度不管是浸泡还是喷淋均应选择中温范围。如果只有液态油脂，选用低温脱脂完全可以达到要
求。

法兰材料的坯料选择要根据法兰成型后的实际情况和锻造比选择不同规格的锻坯，根据重量不变的原理
进行坯料的计算。并下发工艺卡。

1.3材料的检验

a、进厂检验前材料表面用钢丝刷轮角磨机,进行机械除锈。

b、表面尺寸检验、除锈后的材料进行表面及尺寸检查。

c、材料按炉号进行材质分析或光谱分析，确定元素含量及性能测试。



1.4 材料的追溯标识清楚，在制造过程中，原材料的炉号、批号、长度以及卷成直缝管后材料的编号，
所用材料长度，所用材料的部位等,对材料的移植应有追溯性记录。

2、产品加工过程

2.1材料按用户的规格尺寸对于不锈钢材料的下料宜采用龙门带锯床进行冷切割下料，不宜用等离子等热
切割的方法断料，以保证减少材料的浪费并避免造成断口处或热影响区金相组织发生变化；防止材料在
切割过程出现淬硬层或因操作不当造成裂纹等缺陷。切割后用砂轮磨光机对端口处进行打磨，去除端口
毛刺及棱角。碳钢材料采用氧--乙炔火焰或锯床下料，在下料过程中要求按材料的规格和材质等不同进
行必要的标识移植并且对断好的坯料的几何尺寸进行逐件检验。

2.2法兰坯料锻制。法兰按相应材料的锻造工艺要求将合格坯料放在加热炉中加热后进行锻造，大型管件
的坯料要在夹板锤下进行自由锻造。所有法兰坯料均需达到II级锻件以上要求。不同材质的坯料按相应
加热温度和保温时间的工艺卡要求进行。

2.3管件毛坯（法兰坯料）热处理，按不同材料的热处理工艺对经热（冷）加工成型的管件及锻造完成的
法兰坯料进行热处理，以达到消除应力、细化组织、提高材料的强度、韧性等综合性能。热处理工艺按
热处理工艺卡执行。热处理的工艺步骤按以下要求：

2.3.1检查热处理炉各部件：火嘴、温度计、风机、油泵系统、台车装置、炉门升降装置等应处于正常备
用状态，油库燃料量应满足热处理使用。

2.3.2装炉：（1）工件要垫高400mm左右，排列不应使工件互相受压，间隔150mm防止变形便于冷却均匀
散热。根据形状合理进行布局，并绘布置尺寸草图，同时编写号码做好记录。（2）法兰应在台车上垫平
，防止弯管受热后产生变形。（3）调整挡火墙，使火焰不直接喷射到工件上。

2.3.3点火前查看炉膛砂封是否良好，如有缝隙应用耐火土或硅酸铝高温石棉加以密封。

2.3.4热处理炉如为冷炉点火时，宜采用半数火咀（即每间隔一个火咀点燃一个，如为炉点火可将全部火
咀点燃，注意升温速度恒温时间冷却方式等应符合热处理工艺。

2.3.5调节烟道阀门和油嘴给油量及风量,使热处理炉温度均匀，各热电偶温度均衡，操作人员每间隔15分
钟记录一次炉温。

2.3.6.操作人员应经常巡视,检查油炉运行情况,利用观察孔观察炉膛燃烧情况，燃烧不好时及时对火咀风量
和油量进行调整，如发现炉膛温度指示有疑问时应用光学高温计进行比较，查出原因进行处理。

2.3.7工件出炉前关闭所有油嘴和风门，填写好《热处理工艺参数记录》。

2.3.8热处理的正火和回火可以分两次进行,如一次连续进行时,正火完后弯管温度必须降至300℃以下才可
进行回火工作。

2.3.9同一炉必须只装同一种材质、或相应规格的法兰。

2.3.10相检验每炉不得少于一只；硬度检验每炉不得少于两件，每件不得少于3个点，检测部分分别位于
受拉侧的母材，大变形区。

2.4机加工成型，根据不同管件的规格、型号等要求，按相应的标准要求利用车床、钻床等机械对坯料进
行机加工成型，使管件产品达到标准要求的外观和几何尺寸规定范围。检测部门对产品按标准的几何尺
寸和型位公差要求进行检验。不锈钢管件在机加工完成后进行酸洗钝化处理，必要时要进行晶间腐蚀检
测。



3、检验和试验（型式试验非本公司承做）

3.1表面质量

3.1.1法兰表面不得有裂纹、过烧过热等存在,表面应无硬点。

3.1.2法兰内外表面应光滑、无有损强度及外观的缺欠,如结疤、划痕、重皮等，检查发现的缺欠应修磨清
除，修磨处应圆滑直至用着色或磁粉探伤确认缺欠消除为止，修磨后的厚度应符合规定要求。

3.1.3法兰端体上深度超过3.mm的凹坑,焊缝上深度超过1.5mm的凹坑不允许采用锤击方法修整。

3.1.4缺陷的修补

管体上深度小于公称壁厚5%的尖缺口凿痕及划痕应圆滑修磨,平滑

孤立的圆底痕迹不必修磨.

3.1.5法兰上的任何裂纹、过烧、过热或硬点不允许修补法兰管体的缺陷不允许焊接修补.

3.2几何尺寸检验按照相应标准尺寸要求进行.

3.3.热压法兰的无损检测

3.3.1法兰的无损检测应在法兰热处理后进行，常用磁粉、超声波、射线、着色检测方法，且制定无损检
测操作规程。

3.3.2用于磁粉检测的设备，应垂直于焊缝横向产生磁场，其强度足以显示出钢管表面的开焊、部分熔或
不完全熔合、焊缝间断、裂缝、裂纹和结疤。

3.3.3磁粉检测对发现的所有缺陷的深度应进行测量，当显示深度大于规定壁厚的5%时，缺陷必须进行修
磨

3.3.4.超声波检测进行横波检测时，应使用对比标样对检测设备的灵敏度进行校准，对比标样与被测件具
有相同工艺、材料、规格，在对比标样上沿垂直壁厚方向，应钻有1.6mm直径的竖通孔，若缺陷产生的
信号大于等于对比标样1.6mm直径通孔产生回波高度的，则认为缺陷必须进行修磨。若缺陷产生的信号
为分层缺陷，可采用纵波检测，纵波检测的灵敏度的校准应与被测件具有相同工艺、材料、规格、在对
比标样上钻有Φ6平底孔，平底孔深度为被测件壁厚的一半，进行检测。
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