
青岛船标对焊法兰生产厂家

产品名称 青岛船标对焊法兰生产厂家

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 河北省盐山县开发区

联系电话 13582724391 13582724391

产品详情

河北禹拓管道装备有限公司，的产品包括很多种类型和型号，对焊钢法兰用于法兰与管子的对口焊接，
主要使用在焊接技术中，表现良好的使用特点和性能，其结构合理,强度与刚度较大.需要根据具体的情况
确定，保证对焊法兰的具体使用价值和性能，承受住高温高压。对焊法兰的用途广泛，使用范围根据不
同的特点进行确定，多用于介质条件比较缓和的情况下，如低压非净化压缩空气、低压循环水，它的优
点是价格比较便宜。适用于公称压力不超过2.5MPa的钢管道连接，对焊法兰的密封面可以制成光滑式,凹
凸式和榫槽式三种.光滑式对焊法兰的应用量*，其他两种方式的对焊法兰在使用中也是比较普遍的。

船标法兰生产厂家一、对焊法兰的级别及其技术要求应符合JB4726的相应要求。1、公称压力PN为0.25MP
-1.0MPa的碳素钢、奥氏体不锈钢锻件允许采用Ⅰ级锻件。2、除以下规定外，公称压力PN为1.6MPa-6.3
MPa的锻件应符合Ⅱ级或Ⅱ级以上锻件级别的要求。3、符合以下情况之一者，应符合Ⅲ及锻件的要求：
（1）公称压力PN≥10.0MPa法兰用锻件；（2）公称压力PN>4.0MPa的铬钼钢锻件；（3）公称压力PN>1
.6MPa且工作温度≤-20摄氏度的铁素体钢锻件。

二、对焊法兰一般采用锻件或锻轧工艺制成。当采用钢板或型钢制造时，必须符合下列要求：1、对焊法
兰应经超声波探伤，无分层缺陷；2、应沿钢材轧制方向切割成条状，经弯制对焊成圆环，并使钢材的表
面形成环的柱面。不得采用钢板直接机加工成带颈对焊法兰；3、圆环的对接焊缝应采用全熔透焊缝；4
、圆环的对接焊缝应进行焊后热处理，并作****射线或超声波探伤，且射线探伤符合JB4730的II级要求，
超声波探伤符合JB4730的I级要求。对焊法兰适用于压力或温度大幅度波动的管线或高温、高压及低温的
管道，也用于输送价格昂贵、***、***介质的管路上。对焊法兰有以下优点：1、卫生***：材料完全由碳
、氢两种无素组成，未添加任何***的***盐稳定剂，材料的卫生性能已经通过*****部门检测。2、重量轻
：，仅为钢管的十分之一。由于重量轻，可大大工业降低运输费用和安装的施工强度。3、耐热性能好：
当工作水温为70度，软化的温度为140度。4、耐腐蚀性好：除少数氢化剂外，可耐多种化学介质的侵蚀
，具有优异的耐酸、耐碱、耐腐蚀性、不会生锈，不会腐蚀，不会滋生***，无电化学腐蚀。5、保温性
好：由于材料导热系数低，20摄氏度的导热系数紫钢管（333W/mk）小得多，故PP-R管保温性好。6、高
抗冲：由于独特的抗冲强度性能比其它实壁管有了明显改善，其环刚度相当于实壁的1.3倍。

船标法兰生产厂家船标法兰生产厂家在生产和使用中按照一定的原则和原理生产和使用，保证能够按照
正确的方式和方法使用，提供良好的使用的价值和作用。高压法兰材料大类中有特殊电气、声、热、电



力、化工、和生物功能新材料、生物技术、能源技术等技术和国防建设的重要基础材料，也是改革的一
些传统产业，如农业、化工、建筑材料起着重要的作用。国标高压法兰的范围应用：锅炉压力容器、石
油、化工、造船、冶金、机械、食品等行业、由于对焊法兰的容器筒体的公称直径和管子的公称直径所
代表的具体尺寸不同，所以，同样公称直径的容器不锈钢法兰和不锈钢对焊法兰，它们的尺寸亦不相同
，二者不能互相代用。通常情况下，总是将对焊法兰分成若干弧段进行加工：1、首先，将毛坯锻成方坯
，然后冷弯成弧段，退火去应力热处理后，拼成整圆在立车上加工到设计的形状和尺寸；2、*运至施工
现场，再将若干弧段组焊成完整的异型对焊法兰并与压力容器组焊；3、对焊法兰在使用和生产中具有不
同的生产标准，按照相应的标准生产和使用，能够保证异型不锈钢法兰在实际中的使用价值和作用；4、
对焊法兰作为密封和紧固连接件，在航天航空及石油、化工等领域的大型容器中有着广泛的应用。高压
法兰连接使用方便，能够承受比较大的压力。而对于高压法兰来说，根据压力的不同等级制作材料也不
一样。从低压石棉垫、高压石棉垫到金属垫都有。高压法兰在实际的生产和研制中采用不同的方式和工
艺进行制作和生产，按照工艺的方式和原理进行，对不同的方面都能产生重要的价值和作用，在实际的
生产中添加一定的元素，从而增加碳钢法兰的特性和价值，表现良好的使用特点和价值。在工业管道中
，高压法兰连接的使用范围是十分广泛的。在家庭内，管道直径小，而且是低压，看不见高压法兰的连
接。如果在一个锅炉房或者是生产现场，到处都是法兰连接的管道和器材产品。船标法兰生产厂家的加
工我们称之为“五步走”，通过严格监控***的五个步骤，加工出**的对焊法兰，下面我们就来一起了解
一下，是哪五个步骤。*步，退火温度是否达到了规定的温度。对焊法兰处理一般是采取的固溶热处理，
也就是人们通常所说的“退火”，温度范围一般是1040摄氏度到1120摄氏度，也可以通过退火炉观察孔
观察，退火区的法兰管件应该为白炽状态，但没有出现软化下垂。第二步，对焊法兰加工铸造炉中水汽
。一方面检查炉体材料是否干燥，初次装炉，炉体的材料必须要烘干，二是进炉的法兰管件是不是残留
过多的水渍，尤其是法兰管件上面如果有空的话，千万别漏水进去了，要不然就把路子的气氛全***坏了
。第三步，炉体的密封性。对焊法兰光亮退火炉应该是密封的，与外界的空气隔绝，采用的氢气作为保
护气体，只有一个排气口是通的，检查的方法可以用肥皂水抹在退火炉各个接头缝隙处，看是否跑，其
中*容易跑气的地方就是退火炉进管子的地方和出管子的地方，这个地方的密封圈特别容易磨损，要经常
检查经常换。第四步，保护气压力。为了防止对焊法兰出现微漏，炉内保护气应该保持一定的正压，如
果是氢气保护气，一般要求在20kBar以上。第五步，退火气氛。
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