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产品名称 加肋焊接点批发 济宁市焊接点批发
佰诚鹏林焊接球

公司名称 商丘佰诚金属结构有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 河南省商丘市虞城县工业区

联系电话 15518655767 15518655767

产品详情

从各工序的检查来看，封头缺陷及其原因分析如下。

只要过程被适当地控制，过程变薄就可以被控制。变薄超标的主要原因是:一是压边力过大，拉坯自由度
小；其次，毛坯和模具光滑度差，润滑效果差，导致毛坯抗拉强度大，拉伸效果差。第三，济宁市焊接
点批发，对滚筒压制过程的不良控制导致不均匀的壁厚减小。

擦伤缺陷及其原因分析擦伤是头部加工过程中的一种表面损伤缺陷。划痕可能出现在内表面和外表面。
划痕的主要原因是:，模具表面不够光滑，有尖锐的缺陷。

从受力和制造两方面比较半球形、椭圆形、碟形、锥壳和平盖封头的特点，并说明其主要应用场合。

半球形封头

在均匀内压作用下，薄壁球形容器的薄膜应力为相同直径圆筒体的一半。但缺点是深度大，碳钢焊接点
批发，直径小时，整体冲压困难，大直径采用分瓣冲压其拼焊工作量也较大。半球形封头常用在高压容
器上。

椭圆形封头

椭球部分经线曲率变化平滑连续，故应力分布比较均匀，且椭圆形封头深度较半球形封头小得多，易于
冲压成型，加肋焊接点批发，是目前中、低压容器中应用较多的封头之一。



在早期，钢结构焊接点批发，只有热冲压和冷旋压被用来加工头部。后来，冷冲压和热旋压出现了。后
来，随着压力容器的扩大，受制造和运输条件的限制，分体成型后焊接的封头数量逐渐增加，GB/T
25198-2010增加了对分体成型封头的相关要求。

与冲压相比，头部旋压具有设备投资少、模具简单、材料消耗少、生产成本低、头部尺寸不受模具限制
等优点。它越来越广泛地应用于压力容器行业。然而，与冲压头相比，旋压头还存在减薄量大、头形偏
差大、操作不当容易在旋压过程中产生裂纹、加工硬化、使用过程中可能出现时效裂纹等缺陷。

加肋焊接点批发-济宁市焊接点批发-佰诚鹏林焊接球(查看)由商丘佰诚金属结构有限公司提供。行路致远
，砥砺前行。商丘佰诚金属结构有限公司（www.guanghuxi.cn）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战
略伙伴，与您一起飞跃，共同成功!同时本公司（www.guanghuxi.cn）还是从事焊接球，网架焊接球，焊
接空心球的厂家，欢迎来电咨询。
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