
压力罐不锈钢封头尺寸表 晨扬封头 连云港不锈钢封头尺寸表

产品名称 压力罐不锈钢封头尺寸表 晨扬封头
连云港不锈钢封头尺寸表

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

封头的成形方式主要有冲压和旋压两种。而根据是否加热又有冷成形和热成形之分。封头的热旋压成形
技术相对传统的热冲压成形有诸多方面的优势，它无需投入昂贵的模具费用，对于非标形状，蝶形不锈
钢封头尺寸表，非标尺寸的封头制作不会受到限制，制作成本相对较低，旋压过程可以灵活多变，对于
具有开裂倾向的材料把握性比较大。此外，旋压成形的封头尺寸精度也较高。金属材料的温度与强度成
反比关系，随着温度升高，其强度会减弱。在600℃以下时，温度的改变对强度的影响并不是很大，当温
度达到700℃时，压力罐不锈钢封头尺寸表，材料的强度将会降低2/3左右，而当温度达到900℃时，其强
度仅仅相当于常温时的1/10左右。

减薄超标缺陷及产生原因分析对于冲压封头，封头底部受到模具压力和摩擦力，壁厚减薄小；直边段上
部受到压边圈的压应力大于圆滑过渡区延伸的拉应力，厚度增加；圆滑过渡区在拉伸应力和模具压力共
同作用下，壁厚减薄大。对于旋压封头，压鼓过程中，坯料受到压鼓头的不断捶打，减薄量比冲压封头
更大，壁厚均匀性较差。只要工艺控制得当，工艺减薄是可控的。出现减薄超标的主要原因有：一是压
边圈压力过大，坯料拉伸自由度小；二是坯料和模具光洁度差、润滑剂效果不佳，造成坯料拉伸阻力大
，拉伸效果差；三是压鼓工艺控制不好导致壁厚减薄不均。

如前所述，目前在我国压力容器设计、制造大多分开，即在设计、制造分别由两个单位完成的情况下，
连云港不锈钢封头尺寸表，第二次圆整现象难以避免。

如果设计者根据设计经验和制造的实际经验，已经在设计中考虑了加工减薄量的需要，则应在图样中予
以说明，以便于制造单位选购材料的钢材厚度。

封头（包括前述筒节）成形后实测的厚度值应不小于图样上标注的小成形厚度。

封头制造过程中应避免材料表面的机械损伤，对于钢及有色金属制封头，修磨深度不应大于材料厚度δs
的5%，且不大于2mm，否则应补焊；

对于复合板制封头，修磨深度不应大于覆层材料厚度δs的30%，且不大于1mm，否则应补焊。



压力罐不锈钢封头尺寸表-晨扬封头-连云港不锈钢封头尺寸表由虞城县晨扬封头制造厂提供。虞城县晨
扬封头制造厂为客户提供“封头,不锈钢封头,压力容器封头,钢球”等业务，公司拥有“晨扬”等品牌，
专注于建材加工等行业。，在虞城县杜集镇吴洪口村88号的名声不错。欢迎来电垂询，联系人：武经理
。同时本公司还是从事河南封头，新乡不锈钢封头，河北椭圆封头的厂家，欢迎来电咨询。
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