
罐体封头尺寸表 晨扬封头 邯郸罐体封头

产品名称 罐体封头尺寸表 晨扬封头 邯郸罐体封头

公司名称 虞城县晨扬封头制造厂

价格 面议

规格参数

公司地址 虞城县杜集镇吴洪口村88号（住所）

联系电话 15518655767 15518655767

产品详情

球形封头表面的防护方法:

1. 球形封头与筒体组焊后，要及时清理焊缝、热影响区及周围的焊渣、 飞溅、污染物，并进行 PT
检查和表面酸洗。

2. 防止不锈钢球形封头表面的磕碰划伤，从而破坏表面铬化防护膜而倒导致锈。

3. 防止与碳素钢直接接触，避免铁离子污染而生锈。

4. 不在露天存放，防雨淋。

5. 避免强制组焊。结构设计要防止拘束应力过大。

6. 水压试验用水氯离子含量不得大于 25mg/L
，罐体封头厂，试验后要及时将水渍擦去，不然会产生浮锈。

冷锻轻易得到很好的尺寸精度和外表光洁度。只要控制好温度和润滑冷却，700℃以下的温锻也可以获得
很好的精度。热锻时因为变形能和变形阻力都很小，可以铸造外形复杂的大锻件。要得到高尺寸精度的
锻件，可在900-1000℃温度域内用热锻加工。半球封头在圧力成型时，罐体封头尺寸表，其坯料中间部
份的资料会被拉伸，而边沿部份则被圧缩，这样要有一个平穏的变形过程，加热坯料就会使这一过程变
得平稳，采用油圧或水圧这样比较慢的加圧方式会使其变形过程更加平稳。而冲圧过程大快了除了板厚
适中的小型半球封头还有个别用冲圧工艺外，其余全部是坯料加热后采用油圧或水圧成型工艺。以其外
形区别于椭园封头与碟形平板封头。

划伤缺陷及产生原因分析封头划伤是封头加工过程中产生表面损伤缺陷，内外表面都可能出现划伤现象
。划伤产生的主要原因是：一是模具表面不够圆滑，有尖锐缺损；二是热压时，邯郸罐体封头，坯料表
面形成较厚的氧化层，罐体封头厂家，压制过程中脱落造成划伤；三是转运过程中不当操作也会引起外
表面划伤。



拉裂缺陷及产生原因分析拉裂是拉伸力超过材料的强度极限导致开裂。产生拉裂的原因有：一是材料延
伸率低，硫磷含量超标；二是压边圈的压力过大，冲压时造成将毛坯拉裂；三是润滑效果差，模具与坯
料间摩擦力不均造成封头的拉裂；四是冲压时模具行程过快，旋压翻边时旋压速度过快，圆滑过渡区已
造成横向拉裂。

罐体封头尺寸表-晨扬封头(在线咨询)-邯郸罐体封头由虞城县晨扬封头制造厂提供。虞城县晨扬封头制造
厂在建材加工这一领域倾注了诸多的热忱和热情，晨扬封头一直以客户为中心、为客户创造价值的理念
、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，
联系人：武经理。
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