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四达封头质量保证

公司名称 新乡县四达封头有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 新乡县七里营镇

联系电话  13673518075

产品详情

封头制造时需要一定温度的，在制作封头时，由于制作封头的材质是不同的，所以，现在封头制作所需
要的温度也是不相同的，下面就由封头厂为您详解封头的制作时温度的差异。

封头制造单位依据情况确定是否需要表面高温的防护。必要时应留有清除封头表面氧化层的裕量。依据
封头的类型、规格、材质、可采用整块板或者拼板经过冷冲压、热冲压、冷旋压、热旋压、冷卷、热卷
等方法成形封头；也可以分瓣成形后再组焊成封头。加热炉内的气氛呈中性或者弱氧化性，加热的火焰
不宜和加工件直接接触。铝封头成型时，由封头制造单位依据情况确定是否需要表面高温的防护。必要
时应留有清除封头表面氧化层的裕量。加热温度一般不宜超过420度，甘肃冲压椭圆封头，当式件温度降
至300度以下时，不适宜继续热成形。钛封头应该尽量采用热成形，冲压椭圆封头定做，如成型温度约为
300度－400度。高温热成形时工件加热温度可以提高到大约650度，但不应该超过800度。冷成形后的热校
形温度为100－350度。热成形温度在600度之上时，工作表面应该采用耐高温涂料或者其他的防护措施以
防止表面氧化污染；热成形温度为500－600度时，由封头制造单位依据情况确定是否需要表面高温的防
护。必要时应留有清除封头表面氧化层的裕量。

椭圆封头上的大应力与对接圆筒中的一次总体环向薄膜应力的比值以形状系数K表示。K值随盯b增大而
增大。以上厚度计算是从强度角度出发的。但椭圆封头在内压作用下不仅有强度问题，冲压椭圆封头多
少钱，且有稳定问题。对封头的稳定问题是采取限制封头有效厚度进行控制的。对椭圆封头的分析详见
本分析之一的介绍。

应力计算对象与控制值椭圆封头厚度是针对封头上的一次薄膜应力+二次弯曲应力叠加得到的大应力，
以1倍许用应力为控制条件进行计算。不同盯b值的椭圆封头，计算应力的位置、方向、数值不同。对标
准椭圆封头（a/b=2），是针对封头过渡区内壁的经向（纵向）一次拉伸薄膜应力十二次纵向弯曲应力的
拉应力之和，控制在1倍许用应力进行计算。



按说应随不同盯b值时计算应力的位置、方向等情况选取。但从保守的角度出发，设计中取封头拼缝的弱
焊缝系数进行计算，但不包括封头与圆筒连接焊缝的环缝系数。

坡口表面不得有裂纹、分层、夹杂等缺陷。尺度抗拉强度下限值＞540MPa的钢板及Cr-Mo低合金钢板经
火焰切割的坡口表面，冲压椭圆封头来图加工，应用砂轮打磨平滑，并应对加工表面进行磁粉或渗透渗
出检测。焊接前应清除坡口及其母材两侧表面20mm范围内的氧化物、油污、熔渣、灰尘、铁粉及其他有
害杂质。拼板的对口错边量b不得大于钢材厚度δ。的10%，且不大于1.5mm。拼接复合钢板的对口错边
量b不大于钢板复层厚度的30%，且不大于1.0mm。6.2.5 拼焊前的焊接工艺评定，应按JB 4708-2000进行。

焊接工艺评定讲演、焊接工艺规程、施焊记实及焊工的识别标志的保留期，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。

冲压椭圆封头来图加工-甘肃冲压椭圆封头-四达封头质量保证由新乡县四达封头有限公司提供。新乡县
四达封头有限公司（www.xxsdft.com）是河南 新乡 ,工业锅炉及配件的企业，多年来，公司贯彻执行科学
管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在四达封头领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询
洽谈，共创四达封头更加美好的未来。同时本公司（www.xxsdftgs.com）还是从事锅炉封头，高压封头，
容器封头的厂家，欢迎来电咨询。
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