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产品名称 模具锻造公司 茂金锻造 马鞍山模具锻造

公司名称 马鞍山市茂金锻造厂

价格 面议

规格参数

公司地址 马鞍山博望区博望镇三杨工业园

联系电话 18949552994 18949552994

产品详情

锻造操作机的分类和功能

锻造操作机的分类

锻造操作机分为：直移式、回转式、平移式等多种运动形式，全机械、全液压、机械液压混合等多种驱
动形式，模具锻造代加工，可以从各方面满足不同用户的需要。

锻造操作机的功能

锻造操作机具有以下动作功能：大车在轨道上自由行走；钳架前后升降、倾斜；钳头夹持、松开、旋转
等。大车架采用整体框架式结构，由电机或马达驱动。钳架升降有钢丝绳或油缸带动，可实现前后同步
升降或分别升降，使钳架到达水平或实现一定角度的倾斜。钳头夹紧由大螺距丝杆或油缸带动夹持拉杆
水平移动实现，并且有缓冲保险装置。钳头旋转由电机减速机带动，并设有过载保护装置。钳架的前后
、两侧及钳架与升降机之间均设有防振动的缓冲装置（另有大量配件供应）。

锻造件渗碳后的机械加工

经过渗碳和热处理后的锻造件要进行机械加工，获得要求的高的表面硬度和表面粗糙度，锻件的疲劳度
，来锻件的工作需要。渗碳后的机械加工1般为以下几种。

(1)车削和磨削加工 渗碳后锻件的表面含碳量高，热处理后表面存在大量的残余奥氏体，在磨削过程中易
形成磨削裂纹，例如和裂纹，如果存在粗大碳化物、网状碳化物或碳化物膜等也产生磨削裂纹，因此在
机械加工中应结合渗碳锻件的要求，模具锻造加工，针对具体的特点等来选择正确的工艺参数，分析和
预见可能产生的缺陷则于件的质量水平，并能够指导实际的机械加工。

(2)喷丸处理
将热处理后的渗碳锻件在喷丸机或抛丸机中进行喷丸处理，丸粒以5～7m/s的与锻件时间后，在表面.1～. 
25mm范围内，模具锻造公司，获得了均匀的冷作硬化层，了表面硬度。其作用的与材料表面的原始组织



有直接的关系，如果淬火后表面有多余的残余奥氏体组织，则有的硬化。1旦出现表面有网状碳化物，将
表面裂纹的出现，因此对渗碳件的表面的淬火组织有比较严格的控制和要求。

(3)滚压或抛光 为渗碳锻件表面的疲劳寿命，表面的化，除了进行喷丸处理外，还可进行滚压或抛光处理
，即滚压或滚动摩擦抛光，是表面冷作硬化化工艺的1种，具有以下几个特点：
①了表面硬度，改变了残余应力的大小和分布。 ②了表面光洁度。 ③了弯曲疲劳度和接触疲劳度。

（1）锻造操作机机架主体布局接纳现在国际上较为先辈的型式，制作时在刚性方面做了加强。它是两块
拼焊的箱形布局，议决预紧螺栓和后桥架连接起来的平行框架，由前后车轮支承在轨道上。动力传动装
置与车轮是分体的独立部门，车轮仅仅支承重量，而不转达扭矩。车体行走由牢固于机架上的液压马达
发动链轮与铺设在地面的销齿啮合而活动。

（2）钳杆由两个轴承牢固在钳杆架上，钳杆架是一个锻焊布局。钳杆架由前后两个轴与吊挂体系连接、
前后轴既是导向轴，又是侧移缸，可使钳杆实现团体平移。夹紧缸位于钳杆的前部，夹紧缸议决一付短
杠杆与闭口连接，当夹紧缸活塞活动时，实现闭口伸开与闭合。

短杠杆式的钳头，缩小了夹紧缸的尺寸及活塞的活动行程，马鞍山模具锻造，
大大收缩了伸开与闭合的时间。钳杆旋转是由牢固于钳杆架上的液压
马达驱动小齿轮，并与钳杆上的大齿轮啮合而使钳杆实现正反旋转。

（3）吊挂体系钳杆议决吊挂体系中的前后轴、吊杆、转臂、串联油缸（平升缸与倾斜缸串联）牢固在机
架上，各个油缸单独或组合活动使钳杆实现平行升降或上下倾斜动吊挂装置的提拔油缸与机架接纳牢固
球铰联接，使钳杆的种种活动不i孕育产生干涉。锻造操作机水平缓冲油缸装在前后吊杆之间，把吊挂装
置连成一个团体。提拔油缸和液压控制回路中的蓄势器。

模具锻造公司-茂金锻造(在线咨询)-马鞍山模具锻造由马鞍山市茂金锻造厂提供。“马鞍山锻造,模具锻
造,汽车配件锻造加工”选择马鞍山市茂金锻造厂，公司位于：马鞍山博望区博望镇三杨工业园，多年来
，茂金锻造坚持为客户提供好的服务，联系人：陶经理。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽
谈业务。茂金锻造期待成为您的长期合作伙伴！
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