
球形储罐制造



球形储罐（以下简称球罐）是最典型的储存设备。

球罐的优点：

与一般圆筒形储罐相比，在相同直径和压力下，壳

壁厚度仅为圆筒形的一半；

在容积相同的情况下，球罐的表面积最小，因此球

罐的钢材消耗比同样容量、同样压力的圆筒形容器少

得多。

占地面积小、底座基础工程量少及受风面小。

球罐的缺点：

球罐的制造、焊接和组装要求严格，检验工作量大，制造费用较高。



1-喷淋装置   2-球体   3-平台扶梯  4-消防管    5-支柱

球罐结构及各部位名称

球罐主体结构包括球壳体、

支柱及平台梯子等附属设备。

球壳体由上、下极板，上、

下温带板，赤道板等板壳组

成；

附属设备有顶部操作平台、

外部及内部的扶梯、接管、

人孔、安全附件、保温或保

冷层以及阀门、仪表等。

1.球罐的结构

    我国现行使用的球罐，多以球壳板组合方案不同分为桔瓣式和混合式两种结构型式。

两种结构外形及各零部件名称是一样的



(1) 桔瓣式球壳结构

橘瓣式分瓣法，根据球罐直径大小，可做成单环带、

多环带。应用较多的是三环带（上、下温带和赤道带

）。

桔瓣式结构优点：焊缝只有水平和垂直两种，现场

组焊方便，可利于自动焊。

桔瓣式结构缺点：球片互换性差，下料成形较复杂，

原材料利用率低。



(2) 混合式球壳结构

  混合式球壳体是由足球瓣和桔瓣球片组成，

其赤道带和温带采用桔瓣式球片，上、下极板

采用足球瓣式球片。



(3) 支柱结构

支柱由上、下段支柱，上、下吊

耳等件组成

支柱结构及各部位名称



(4) 支柱与球壳的连接

支柱与球壳的连接一般为赤道正切

或相割型式。

 (a)直接连接结构形式
 (b)加U形托板结构形式
 (c)长圆形结构形式



(5) 拉杆结构
拉杆结构有可调式和固定式两种。

（a）可调式                             （b）固定式
拉杆结构



2 球壳板（球片）的制造

 球板壳（又称球片）的制造过程包括放样、平面划线、切割、成形、球面划线，

精切割、开坡口、检验、与附件焊接、部件热处理、检验、涂漆等工序。

(1)  球片放样划线

球片的划线一般要分两次进行。

一次是在板材上进行平面划线。画出近似的展开形状，切割出来板坯（留出精切

割的余量）；

展开放样方法采用球心角弧长计算法，利用球心角来计算弧长值

样板试压矫正

另一次是成型后在球壳板上进行球面立体划线，求得精确的球壳板边界，再进行

一次精切割。 



(2) 球片成形
球片成形方法有模压法和卷制法两种，目前主要采用模压成形法。

球片的模压成形在压力机上完成，根据压制前坯料是否加热可分为冷压和热压

两种，GB12337《钢制球形储罐》规定球片应采用冷压成形。
 无需加热，采用小模具点压成形，即将板坯放在模具上，往复移动，压力机每
一行程冲压板坯的一部分，相继两次行程冲压范围要有一定重叠面积。一般要压

两到三遍
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