
国标蝶形封头生产工艺

产品名称 国标蝶形封头生产工艺

公司名称 沧州卓越管道有限公司

价格 500.00/件

规格参数 品牌:卓越
规格:齐全
产地:河北

公司地址 盐山县蒲洼城工业区，蒲城东路南侧

联系电话 0317-6368727 15133763964

产品详情

国标碳钢蝶形封头，碳钢封头分为很多种，首先为您介绍下不锈钢封头的维护， 06Cr19Ni10和304（18-8
型）不锈钢属亚稳定奥氏体不锈钢，在450-850oC温度范围内加热时，钢材中的碳和铬结合析出碳化铬。
因为碳化铬四周的含铬量极度减少，形成贫铬区，容易发生腐蚀。

特别是焊接加工的焊道两侧区域和热成形不锈钢封头容易发生这种现象。

  在使用状态下的压力容器产生的主要应力有：容器内的压力产生的应力；焊接残余应力；由于不锈钢
封头成形加工产生的残余应力。三个应力的叠加，使不锈钢封头与筒体连接的环焊缝部分存在的拉伸应
力最大。所以不锈钢封头与筒体连接的环焊缝两侧易产生应力腐蚀。

综上所述，当周，铁矿石价格以窄幅调整为主，港口现货成交量与前一周相比整体趋强，进口铁矿石港
口库存仍在1.4亿吨以上，港口现货可售资源承压明显。供给端压力有所缓解，现货市场，高品位铁矿石
需求再度增加，远期现货主流在售资源减少，供应端对价格短期形成有效支撑。

封头厂的理念是“拼搏，和谐、创新、求进、发展”。封头厂以服务国内外客商，振兴经济和奉献社会
为已任。

努力做到以人才为本，以市场为导向，真诚为广大客户提供精良的产品和诚信的服务，把产品的质量和
客户的满意作为封头厂的追求目标，努力提高产品的质量和性能，使封头厂不断的发展壮大成为我县的
龙头企业

冷旋压封头原材料的选购要选择合理合格的配方，经过检验合格后要核对质量检测书和标示测量，外观
质量的检查。在设计的过程中，对于原材料的检查主要是借助肉眼和工具来进行检查，并且要检查大口
径封头生产需要的问题 ： 麻点：麻点现象可能是由于本身板材表面的就有麻点，也有可能是在冲压，压
鼓，旋压各个工序中，模头处理不干净引起的。
解决办法：比较轻的麻点现象，可以利用打磨处理，超过0.2mm就要进行补焊，补焊后，打磨赶紧。
划伤：主要是在搬运过程中，操作不当引起的。例如：吊钩划痕，叉车划痕。 解决方法： 首先在吊钩和



叉车与封头接触面垫保护膜，出现划伤后，进行打磨，严重的进行补焊，划伤面积超过25%要整体处理
。 鼓包：由于压边模压边力过小，也有可能材质厚薄不均匀引起的。解决方法：利用专业的鼓包修整机
，修正不了就需要用旋压修正，一翻边是冲压工艺的一种翻边的种类很多，分类方法也不尽相同。其中
按变形性质可以分为伸长型翻边和压缩型翻边翻边：是指在毛坯的平面部分或曲面部分的边缘，沿一定
曲线翻起竖立直边的成形方法 影响极限翻边系数的主要因素有：(1)材料的塑性材料的延伸率δ、应变硬
化指数和各向异性系数越大，极限翻边系数就越小，有利于翻边预制孔的翻边封头加工方法决定了孔的
边缘状况，孔的边缘无毛刺、撕裂、硬化层等缺陷时，极限翻边系数就越小，有利于翻边。目前，预制
孔主要用冲孔或钻孔方法加工，数据显示，钻孔比一般冲孔的min小。采用常规冲孔方法生产效率高，特
别适宜加工较大的孔大口径封头但会形成孔口表面的硬化层、毛刺、撕裂等缺陷，导致极限翻边系数变
大。采取冲孔后进行热处理退火、修孔或沿与冲孔方向相反的方向进行翻孔使毛刺位于翻孔内侧等方法
，能获得较低的油罐封头极限翻边冲孔封头磨损一直是影响安全文明生产的一个因素，
随着科学技术不断发展，材料也不断创新，相继出现铸石、铸钢、 合金、离心浇注复合陶瓷等材料。冲
孔封头在科学的发展中产冲压封头生相应的发展规划按照相应的技术发展和性能使用，其中管道内衬氧
化铝陶瓷以其高耐磨性、高硬度、耐氧化、耐腐蚀性好和极高的耐高低温强度性能,已成为一种应用最广
泛耐磨材料，占据了椭圆封头世界特种陶瓷市场份额(耐磨材料)的80%左右
工业企业普遍采用耐磨陶瓷做防磨内衬，包括日本京瓷（KYOCERA）,九州工业及德国BMW 等知名企业
均采用高铝瓷制作衬板和耐磨零部件。国外进蝶形封头口设备，大部分都是用这种耐磨冲孔封头 不锈钢
封头当加工硬化达一定程度时，如继续形变，便有开裂或脆断的危险，成形后其残余应力极易引起工件
自 裂。在环境气氛作用下，放置一段压力罐封头时间后，会自动产生晶间开裂（通常称为“季裂”）。
厚度愈大，随着预形变量的增加，该不锈钢的屈服强度和抗拉强度增明显提高，硬度值增加，耐塑性下
降，产生了明显的加工硬化现象大口径封头先拼板后成形的卵形、碟形与球冠形封头内表面拼焊焊缝，
以及影响成形质量的外表面拼焊焊缝，在成形前应将焊缝余高打磨至与母材齐平。锥形封头成形前应将
过渡部门内外表面的焊缝余水罐封头高打磨至与母材齐平。没经过打磨的焊缝余高，根据封头所采用的
实际尺度，应分别符合 GB150-1998或JB 4732-1995的有关划定，拼接焊接接头表面不得有裂纹、咬边、气
孔、弧坑和飞溅物。砂浆罐封头拼接焊接接头的返修，根据封头所采用的设计尺度，应分别符合GB
150-1998 或 JB 4732-1995的有关划定，坯料割圆后，应对周边影响封头成形质量的缺陷进行修磨消除。
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