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产品详情

 第一类主要就是组织结构不会由于受到了热处理，出现一些变化或者是也不应该有些改变出现。第二
个则是一些基本的组织结构出现了一些变化。第一热处理的这个程序主要的作用就是，能够将内应力进
行消除，这个内应力在进行铸造的时候，是由于条件以及进行冷却的状况不一样而导致的。其它的一些
机械性质、强度以及组织不会由于被热处理而出现了明显的一些变化。第二类的话基地组织出现了比较
明显的一些改变，这些能够又进行分为五类。1、软化退火，这种的主要作用就是将碳化物进行分解，让
硬度能够降低。2、正常处理，就是为了能够将机械的性质能够分布均匀。3、淬火，就是为了能够增加
磨耗强度或者是硬度，同时其表面的一个耐磨性也能够提高。4、表面的硬化处理，主要就是能够将表面
的硬化层得到。5、析出硬化处理，这是为了能够有更高的一些高强度能够获得，而伸长率却不会出现一
些比较激烈的改变。

作为冲压封头其最小厚度应符合GB150-1998、JB/T4746-2002及图样的要求。设计图样如果用标注厚度的
压制压力容器钢板用钢封头将不能满足GB150-1998、JB/T4746-2002的要求。即“成形封头实测的最小厚
度不得小于封头名义厚度减去钢板厚度负偏差C1”的要求。 因为从JB/T4746附录A看出来，冲压封头成
形后冲压封头的厚度减薄率在12%~16%之间。压力容器用封头材料一般为容器用钢，其钢板负偏差很小
。如，GB6654中的20R、16MnR的钢板负偏差C1为0.25mm。

如上例选用8mm的毛坯钢板成形后的封头可满足“当设计图样标注了冲压封头成形后的最小厚度，可按
实测的最小厚度不小于图样标注的最小厚度验收”的要求。  
冲压封头平衡缠绕的工艺介绍但所有冲压封头都不能实现平衡型缠绕。球型封头是椭球封头的一个特例
,同样不能实现平衡型缠绕。虽然为了减小基体所受的剪切 ,保持结构变形的均匀和提高结构效率
,缠绕压力容器可以采用平衡型等张力封头或平衡型平面封头 ,但对于一些有特殊要求的产品
,其压力容器封头的形状为半球型的也有所难免 ,因此缠绕球型封头压力容器的研究势在必行。    冲压
封头焊缝变形后不能确保焊缝变形后的质量，焊缝变形后的质量是否合格应由无损检测结果判断。据此
GB150--89与98都取消了这一位置限制，但要求先拼焊后成形的冲孔封头，其拼焊焊缝成形后应进行

射线或超声检测，其合格级别应与整个容器一致。    冲压封头是瑞盛专业生产制造的产品之一，冲压
封头采取冷压封头或者是热压封头，可以在水压机或者是油压机上面生产制造，用上下模具和遍圈直接
压制封头，所以加做冲压封头，传统的压制工艺，由凸模和凹模组成，凸模基本相当于封头内表面，凹



模为外表面。加上上、下模板，导柱导套（导向机构），退料机构，形成一套冷冲压模具。

         组成封头的各个结构件并没有什么疑问，但是在进行焊接拼装以后，却呈现了变形的疑问
。这其间的原因以及疑问的解决方法咱们都要掌握，这是为了能得到符合要求的封头，并用其表现应有
的效果          尤其是椭圆封头，在进行电阻焊以后，就呈现超越答应变形量的变形，这必然会对
封头的运用发生影响。分析后发现，形成这类疑问呈现的原因是封头结构件上不均匀的部分加热和冷却
，通常离焊缝越近，温度就会越高，呈现的胀大也会越大。          对于这种焊接情况需求对焊接
后的封头进行校正和热处理，以缓解变形带来的不良影响。除了变形的疑问之外，封头焊接后还存在氢
的消沉效果，致使焊缝发生裂纹。因而封头焊接后消氢处理是不必可少的，以到达下降焊缝冷却速度使
氢充沛逸出的意图
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