
锻制高压法兰生产厂家

产品名称 锻制高压法兰生产厂家

公司名称 河北晟拓管道装备有限公司

价格 99.00/件

规格参数

公司地址 盐山县小庄乡前孙村380号

联系电话 0317-6189980 13931730975

产品详情

高压对焊法兰生产厂家——河北晟拓管道装备公司（杨经理：13931730975）锻件要求材料致密性好、强
度高、耐冲击、耐疲劳。因此，尽管锻造法兰（如对焊、高颈及高压等）与铸造法兰相比存在费工、费
料等缺点，但在高压法兰制造业中仍然有着广泛的应用。过去，锻造结构主要用大口径高压法兰，DN10
0毫米以上的高压法兰大多采用铸造结构。但就现代法兰制造业绩来看，这个界线已不复存在。原因之一
是使用工况的要求，如原子能工业系统的强放介质以及化工系统的极毒介质所需要的高温高压法兰，对
外漏要求都十分严格，由于铸件的内在质量不够稳定，而不得不采用锻造结构。正是由于这个原因，推
动着法兰锻造工艺的发展。就法兰锻造设备来说，现在已出现三万吨级锻压机；从锻造技术来看，较先
进技术在法兰制造中已获得广泛应用。有最简单的自由锻，有胎模锻的锤上模锻等常用锻造工艺；还有
精密模锻，摆动辗压、滚锻、温锻、粉末锻造、液态锻造。

 

二、锻前加热

金属坯料的加热方法，按所采用的热源不同，可分为火焰加热与电加热二大类。

1、火焰加热火焰加热是利用燃料（煤、焦碳、重油、柴油、煤气和天然气）在火焰加热炉内燃烧产生含
有大量热能的高温气体（火焰）通过对流、幅射把热能传给坯料表面，再由表面向中心热传导而使金属
坯料加热。火焰加热方法的优点是：燃料来源方便，炉子修造简单，加热费用较低，对坯料的适应范围
广等。因此，这种加热方法广泛用于大、中、小型坯料的加热。火焰加热的缺点是：加热速度较慢，由
于坯料长时间在高温状态下，氧化剧烈、氧化皮生成较多，影响锻件表面质量、浪费原材料，所以，锻
件重量每加热一次，烧损量可达3%-5%。且加热质量不易控制，坯料的始锻温度温差较大，可能对质量
造成影响。由于火焰加热大部分采用的原料为煤和油，如燃烧不充分，将生成大量的烟和灰，污染环境
、劳动条件较差。 2、电加热电加热是通过把电能转变为热能来加热金属坯料，一般有感应电加热，接



触电加热，电阻炉加热和盐浴炉加热等。

⑴感应电加热感应电加热原理是将交变电流通入感应器，产生交变磁场，金属坯料内部产生交变涡流，
在涡流发热和磁化发热双重作用下，直接将金属坯料加热。  感应电加热优点是：加热速度快，加热质
量好，温度控制准确，金属烧损较省（氧化皮生成量少，约在0。5%左右），操作简单，工作稳定，劳
动条件好，无环境污染。缺点是：设备投资费用较高，电能消耗较大，由于坯料直径不同，感应器的配
置也相对较多，必须经常根据坯料直径大小而更换。

⑵电阻炉加热电阴炉即一般的箱式电炉，利用电流通入炉内的电热体（电阻丝或电阻棒）所产生的热量
，以幅射与对流传热的方式来加热金属坯料，高温电阻炉炉温可在135℃以上。但这种加热方式受到电热
体的限制，热效率较低，加热时间长；但对不同直径、长度的金属坯料适应范围较大。 ⑶接触电加热和
盐溶炉加热接触电加热原理是以低压大电流直接通入金属坯料，由于金属存在一定电阻，电流通过就会
产生热量，从而使之加热。盐溶炉加热原理是利用电流通入炉内电板产生的热量，把导电介质熔融，通
过高温介质的对流与传导传热，将埋在介质中的金属坯料加热。

锻造设备与辅助设备

一、自由锻锤与压机自由锻锤是利用储存在锻锤落下部分的能量使金属坯料发生变形的一种锻压设备，
锻锤的吨位大小，以锻锤的落下部分重量表示，例如，锻锤落下部分重量为500千克，则称为500千克锤
，落下部分重量为750千克或1000千克，则称为750千克锤和1000（1吨）锤。

1、空气锤锤目前是国内锻造行业生产的主要设备，以锻锤落下部分重量来表示空气锤规格，国产空气锤
最常用的为65-1000千克。空气锤是依靠电力直接驱动的锻造设备，投资省，安装费用低，能源来源容易
，见效快。空气锤打击速度快，每分钟锤击105-245次，这种锤十分适应小型锻件生产，锻造车间广泛应
用空气锤进行自由锻造和胎模锻造。空气锻操作时，震动很大，造价低，目前广泛采用，但是，空气锻
操作时震动很大，工作噪声严惩影响周围建筑物与精密设备的使用，而且工人的劳动条件差、效率低、
锻锤的发展受到限制，目前已逐步用其它锻造设备来代替。

2、蒸气—空气自由锻锤蒸气—空气自由锻锤是利用蒸气或压缩空气作动力来工作时，工作压力一般为6
×105--9×105帕，因此，这种锻锤必须配置锅炉或空气压缩机及管道等，投资较大。
常用的蒸气—空气锻锤的吨位在250-5000千克之间，目前1000千克以下的锻锤已被空气锤所替代。

3、摩擦压力机摩擦压力机是一种具有锻锤和压力机双重工作特性的锻造设备，因此，它的工艺性能较广
，可以进行模锻、切边、挤压、精锻、弯曲、挤压等工序。优点是：设备结构简单、紧凑、价格较低，
操作震动小，基础简单，没有砧灰、劳动条件好、操作安全、容易维护，且具有顶出装置，可减少锻件
的模锻斜度、锻件质量好，精度较高。缺点是：每分钏行程次数少，打击速度低，因摩擦压力机采用摩
擦传动，所以传动效率较低，仅为10-15%左右，而且摩擦压力机承受偏心载荷能力较差。

4、曲柄压力机曲柄压力机是依靠曲柄的转动，使滑块作上、下往复运动进行锻压。优点是：由于滑块的
行程固定，因此所得锻件精度较高，工作时无震动，无噪音，劳动条件较好，缺点是：曲柄压力机造价
较高，装模、调整时难度较大。如果闭合高度未调好，料大，加热温度过低，材料抗力大等情况，将发
生卡死（闷车）现象。对坯料加热质量要求高，不允许有较多的氧化皮。



    高压法兰下料与加热

一、下料方法锻造生产用的原材料，种类繁多，有各种金属牌号和非铁金属，有不同的截面形状，不同
的尺寸规格，不同的化学成份，不同的物理化学性质等，所以下料方法也是多种多样的。生产中常用方
法有：剪切下料；锯割；车断；砂轮切割；火焰切割及特殊精密下料等。

1、剪切下料剪切下料可在剪床、冲床等设备上进行。其特点是效率高，操作简单，断口无金属损耗，模
具费用低，但有其缺点：如坏料局部被压扁；端面不平整，剪断面有毛刺及可能产生裂纹。

2、锯割下料锯割下料设备有园盘锯、条锯、带锯等， 其优点是：下料长度精确，锯割端面平整。
其缺点是：生产率较低，锯口材料损耗较大，锯条、锯片损耗也较大。

3、车断、砂轮切割其特点基本同锯割。

4、火焰切割有些坯料截面达大，无法用以上几种下料方法，用火焰切割都可以解决这一困难。火焰切割
主要缺点是端面质量差、金属损耗大、精度低、生产率低、劳动条件差。

5、特殊精密下料方法线切割；电火花切割；电机械锯割
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