
16Mn带颈平焊法兰生产厂家

产品名称 16Mn带颈平焊法兰生产厂家

公司名称 沧州禹拓管道装备有限公司

价格 22.00/个

规格参数

公司地址 盐山县靖远东路与高城大街交叉口（注册地址）

联系电话 0317-6189981 13582724391

产品详情

法兰生产厂家（13582724391  张经理）12月24日发布,新标法兰生产厂家优选禹拓,公司生产的新标法兰
保材质,产品检验合格率,提供精质的产品,是华北地区质秀的大口径新标法兰生产厂家欢迎来电咨询洽谈,
合作共赢 

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，欢迎来电垂询，期待与您合
作 

河北禹拓管件有限公司始建于2000年，是集生产加工与科技自主研发于一体的实体类生产经营厂家，
法兰螺纹连接是一种广泛使用的可拆卸的固定连接，具有结构简单、连接可靠、装拆方便等优点。

螺纹连接多用于DN50以下，需可拆卸管路部分的连接。与同样是可拆卸的法兰连接相比，其连接结构尺
寸小。但法兰连接比较可靠，由于螺纹加工精度难于保证完全密封，在强度上又比焊接连接低。因此，
管螺纹连接通常用于输送水、空气等即使泄漏危害性也比较小的流体介质的管道，或管道焊接可能引管
道内都涂层剥落的衬里管道上。对于可能产生缝隙腐蚀、严重侵蚀或循环载荷的工况条件，宜避免采用
管螺纹连接接头。

我国的螺纹密封管标准有两个：GB／T12716(密封管螺纹，l／l6～24°)和GB7306(55密封管螺纹，1／16
～6°)。GB／T12716标准的螺纹锥度为l：16，牙型角为0、螺纹标志代号为NFI。该标准等效采用了ASM
E B1．20．1；GB7306标准的螺纹锥度为l：16，牙型角为55、螺纹标志代号为RC／R2和RP／Rl。该标准
等效采用了ISO7—1。两种圆锥管螺纹不能互换。

我国的螺纹法兰标准GB14626，规定了锻钢制螺纹法兰的型式、尺寸参数等要求；压力额定值按基准管
子的公称壁厚分为Seh80、Schl60及XXS(DN8～lOO)三个强度等级。螺纹可采用0和55~1~种锥管螺纹，其



基本尺寸和公差应分别符合GB／T12716和GB7306规定。ANSI B16．11中规定了20001b，30001b和60001b
三个强度等级，尺寸范围从DN6～100有l2个规格。应注意的是管螺纹连接法兰仅适用于英制钢管系列。

法兰螺栓联接强度计算的目的，主要是根据联接的结构形式、材料性质和载荷状态等条件，分析螺栓的
受力和失效形式，然后按相应的计算准则计算螺纹小径d1，再按照标准选定螺纹公称直径d和螺距P等。
螺栓其余部分尺寸及螺母、垫圈等，一般都可根据公称直径d直接从标准中选定，因为制定标准时，已经
考虑了螺栓、螺母的各部分及垫圈的等强度和制造、装配等要求。

      一般用在管道上，那样的话，松掉螺栓可以旋转两边的管道，再拧紧可以较方便的拆装管道材
质是碳钢的法兰叫碳钢法兰，法兰盲板就是两个大口径管道的连接装置，通常是两个法兰片加若干紧固
螺栓。碳钢法兰就是碳素钢制成的法兰。低碳钢塑性好强度低，加入适量碳元素后就会变得坚硬，塑性
降低强度增强。法兰连接有可能需要承受很高抗拉、抗压、抗扭、抗剪强度，法兰盲板就是较好的选择
。

承插式法兰盲板连接法适用于管径从φ32-315mm的管件连接。其性能特点：非刚性连接、可拆装、抗拉
力。安装承插式伸缩短管连接件，必须使用锚固管卡进行固定，以防止在热胀冷缩中承插管位置的移动
。在楼板与楼板间的垂竖立管上、长距离的收集管网上以及埋地管道必须至少安装一个承插式伸缩短管
。这是因为承插式法兰盲板不仅能消除由于排水过程温度变化引起的热胀冷缩，而且有助于与各个楼面
支管的连接，使得管道安装更为简单。

法兰盲板即是可以活动的法兰片,一般是配套在给排水配件上(伸缩节上最常见)，厂家出厂时伸缩节两端
就各有一片法兰，直接与工程中的管道、设备用螺栓连接，就是带活套的那种法兰。

法兰盲板连接法在连接中按照形式和标准进行实际的控制，能够在其中展现良好的性能优势和价值，充
分展现良好的使用性能。

       不锈钢锻前加热可用电炉，也可以用火焰炉。生产中多用火焰炉，因其成本较低。炉气气氛
应保持中性或微氧化性。对于奥氏体不锈钢，不可采用还原性气氛，以免产生增碳或贫铬，使晶间腐蚀
抗力下降；对于马氏体不锈钢，因含碳量较高，不可采用过分氧化的气氛，以免引起严重脱碳。

用火焰炉加热时，还应注意燃气应基本上保持不含硫化氢及其他含硫的污染物，尤其对高镍钢，更不能
使用含硫量大的燃料，因为硫渗入钢中便要与镍形成NiS(熔点797℃)或Ni+Ni3S2共晶体(熔点645℃)，它
主要分布在晶界上，引起不锈钢的工艺塑性下降，并在锻造时形成裂纹。

在700～800℃以下，不锈钢的导热系数比普通合金钢的导热系数小。但是，不锈钢的导热系数是随着温



度的增加而增大(见图12)，在700～800℃范围与普通合金钢的导热系数趋于一致。因此，对于直径大于10
0mm的毛坯，均应采用两段加热制度：在预热阶段，保持800～850℃的炉温以减慢加热速度；在加热和
均热阶段，保持较高炉温(始锻温度上限)，以便能迅速加热到始锻温度。

对于表面质量要求较高的精密锻件，或余量较小的重要锻件，如压气机叶片等，加热前往往在毛坯表面
上涂一层防护涂料(玻璃润滑剂)，然后在普通加热炉内加热。玻璃防护涂料能保护金属免遭氧化和污染
，同时它还是锻造加工时的润滑剂。
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