
锻造不锈钢法兰厂家

产品名称 锻造不锈钢法兰厂家

公司名称 沧州友鑫管道设备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 盐山县蒲洼城工业区蒲洼东路南侧

联系电话  18831769895

产品详情

   锻造不锈钢法兰厂家18831769895优惠力度大,河北经济记者万编辑发布,人生就是一种追求，一种努
力，一种期盼。渴望着把梦想变成现实，将虚幻化为真实。生活，因梦而美好;人生，因梦而苦闷。然而
，再难的道，也有尽头;再长的路，也有出口，坚持就会有光明。我公司主要生产平焊法兰、高压法兰、
锻造法兰、对焊法兰、带颈平焊法兰、船用法兰、等产品。我公司拥有先进的生产设备，可按国内、国
际标准生产各种规格的不锈钢、合金钢、碳钢法兰系列产品。

   我公司拥有专业不锈钢法兰锻造设备与辅助设备如下：

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
*常用的为千克。空气锤是依靠电力直接驱动的锻造设备，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，工作压力一般为帕
，因此，这种锻锤必须配置锅炉或空气压缩机及管道等。常用的蒸气—空气锻锤的吨位在2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。

   锻造不锈钢法兰使用及制造中的注意事项：

1、为防止由于法兰盖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。

2、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。

3、不锈钢法兰管件焊接时，受到重复加热析出碳化物，降低耐腐蚀性和力学性能。

4、铬不锈钢法兰管件焊后硬化性美标法兰较大，容易产生裂纹。若采用同类型的铬不锈钢焊条(G202、
G207)焊接，必须进行300℃以上的预热和焊后700℃左右的缓冷处理。若焊件不能进行焊后热处理，则应
选用不锈钢法兰管件焊条(A107、A207)。

5、不锈钢法兰，为改善耐蚀性能及焊接性而适当增加适量稳定性元素Ti、Nb、Mo等，焊接性较铬不锈
钢法兰好一些。采用同类型的铬不锈钢法兰焊条(G302、G307)时，应进行200℃以上的预热和焊后800℃
左右的回火处理。若焊件不能进行热处理，则应选用不锈钢法兰管件焊条(A107、A207)。

6、不锈钢法兰管件,对焊法兰焊条具有良好耐腐蚀性和抗氧化性，广泛应用于化工、化肥、石油、医疗
机械制造。
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