
304不锈钢封头厂家

产品名称 304不锈钢封头厂家

公司名称 河北晟拓管道装备有限公司

价格 .00/个

规格参数

公司地址 盐山县小庄乡前孙村380号

联系电话 0317-6189980 13931730975

产品详情

河北晟拓管道装备有限公司（杨经理：13931730975）大口径厚壁封头定做厂家，那么如何选择正规的焊
接封头生产厂家呢-现在市场上确实有很多的这样厂家,广告做的也是铺天盖地,让客户无法做出正确的判
断,针对这个问题我个人建议广大使用户zui好是通过实地考察来选择的比较好,买不买都是客户,来到我厂
就是朋友,我们竭诚欢迎广大客户莅临我厂参观考察咨询.

碳钢封头生产厂家椭圆封头又名为椭圆型封头、椭圆封头即为由旋转椭圆球面和圆筒形直段两部分组成
的封头。旋转椭圆球面母线的长、短轴之比为2.0的椭圆形封头，习惯上称为标准椭圆形封头。椭圆封头
的力学性能仅次于半球封头，但优于碟形封头。由于椭圆封头的深度介于半球形和碟形封头之间，对冲
压设备及模具的要求、制造难度亦介于两者之间，即比半球封头容易，比碟形封头困难。近年来由于采
用旋压制遣工艺，为制造大直径椭圆形封头带来了方便。椭圆封头因综合性能较好，被广泛用于中低压
容器。

厚壁封头生产厂家

冲压封头的用途：1.冲压封头是石油化工、原子能到食品制药诸多行业压力容器设备中不可缺少的重要
部件。2.冲压封头是压力容器上的端盖，是压力容器的一个主要承压部件。3.冲压封头的品质直接关系到
压力容器的长期安全可靠运行。

封头品质的重要性：1.冲压封头使用优质材料2.确保设计要求冲压封头厚度3.符合设计要求冲压封头形状4
.冲压封头加工过程控制有了以上4点才能生产出高质量的封头冲压封头形状要求

冷加工的特点1. 未经加热，不会发生材质劣化，特别适合不锈钢封头加工。2.
未经加热，不会产生冷却收缩导致的尺寸变化，形状规整，尺寸精确且一致性好3.
未经加热，封头成形后表面维持原有材料的光洁表面，外观漂亮。

热加工的特点1.因加热，会发生材质劣化，导致不锈钢封头耐腐蚀性下降，不适合不锈钢封头加工。2.加
热成形，导致模具受热膨胀和封头冷却收缩，尺寸难以控制且一致性差。3.因加热，封头成形后的表面
氧化皮严重，且难以去除。



不锈钢封头组织应力的大小与工件在马氏体相变区的冷却速度,形状，材料的化学成分等因素有关。不锈
钢封头组织应力变化的***终结果是表层受拉应力,心部受压应力,恰好与热应力相反。实践证明,任何工件
在热处理过程中,只要有相变,热应力和组织应力都会发生。只不过热应力在组织转变以前就已经产生了不
锈钢封头，而组织应力则是在组织转变过程中产生的,在整个冷却过程中,热应力与组织应力综合作用的结
果,就是工件中实际存在的应力。

将不锈钢的椭圆封头与筒体之间进行焊接的时候，必须及时的将焊缝和热影响区中残留的焊渣和污染物
清理干净，可以使用pt进行相关的检查，或者是对封头的表面进行彻底的酸洗；对于不锈钢椭圆封头的
表面在保护上也要做到位，千万不可以出现磕碰和划伤等现象；不要将碳素钢和封头之间发生直接接触
，主要是因为，铁离子会导致较为严重的污染。也不要在露天的环境之下，直接对不锈钢椭圆封头进行
存放，当然也不能让其出现淋雨的情况；如果是在对其进行组焊的话，绝不可以出现强制的现象，不管
是在结构上的设计，还是其他方面都不可以发生任何拘束，因此在应力上要保证。

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。例如，图样标注厚度为6mm的16MAR封头，
用6mm的钢板压制成形的封头其最小厚度δ最小在6(1%~12%)=5.28mm左右不符合“成形冲压封头实测
的最小厚度(5.28mm)不得小于冲压封头名义厚度(8mm)减去钢板厚度负偏差C1(0.25mm)”【δ最小(5.28<
δn(8)-C1(0.25)】的要求”。只能用图样标注厚度以上的钢板压制压力容器用钢封头，即毛坯厚度应大
于图样标注厚度。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GB15
0--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100%射线
或超声检测，其合格级别应与整个容器一致。 冲压封头是河北晟拓管件集团有限公司专业生产制造的产
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，查找机构，形成一套
冷冲压模具。

封头的其他叫法：不锈钢无直边封头、桶体旋边、椭圆封头、碟形封头、浅形封头、各种大小头旋边、
不锈钢大小头旋边、平底、半球形旋边、球形封头等。

椭圆封头的生产工艺；模压 大口径椭圆封头是旋压 很少用其方式的 封头规格型号→材料牌号→投入件
数→定购材料→下料→焊接→打磨（有焊缝）→压鼓（有焊缝）→翻边→热压→冷压→精磨→修边→无
损探伤→酸洗→检验→发货。椭圆封头是压力容器和锅炉重要的受压元件，就形状而言可分为平封头、
碟形封头、椭圆形封头、球形封头。高压容器、锅炉封头多为球形，中压以上就多使用椭圆形封头，只
有少量低压容器才用碟形封头。椭圆封头冲压。适应大批量生产，压制厚壁小直径封头，要多套封头模
。

大口径椭圆封头旋压。有些超大超薄封头，特别是化工行业，多为大型少批量，特别适合旋压。椭圆形
封头非常适用于旋压，而碟形封头少用，球形封头比较难压。椭圆封头是石油化工、原子能、食品、制
药等诸多行业压力容器设备中不可缺少的重要部件，是压力容器上的端盖，是压力容器的一个主要承压
部件。小口径椭圆封头采用整体冲压； 大型椭圆封头； 采用冲压 旋压 特大型椭圆封头采用瓜瓣形式 。
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