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产品名称 聊城转塔母线加工机生产厂家
科瑞特数控设备公司

公司名称 山东科瑞特数控设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 济南市槐荫区吴家堡镇肖家屯116号

联系电话  18753183922

产品详情

山东科瑞特数控设备有限公司是一家多年致力于电力电工数控加工设备研发、制造于一体的高新科技型
企业。科瑞特数控设备有限公司专注于各种电力电工数控加工设备的研发和制造，公司从事行业设备研
发、制造数十年、从研发到生产都熟练精通、经验丰富，可提供适合用户需求的，的电力电工加工设备
。科瑞特公司创立伊始，即严格遵循现代化的企业管理机构规范运作，建立起了自己的设计研发中心，
质量控制体系和售后服务队伍，严格按照ISO9001质量体系执行，保证了产品的能力和质量稳定性位居行
业。

一、母线加工机提高强度和刚度的结构设计

1.避免受力点与支持点距离太远

2.避免悬臂结构或减小悬臂长度

3.勿忽略工作载荷可以产生的有利作用

4.受振动载荷的零件避免用摩擦传力

5.避免机构中的不平衡力

6.避免只考虑单一的传力途径

7.不应忽略在工作时零件变形对于受力分布的影响

8.避免铸铁件受大的拉伸应力;

9.避免细杆受弯曲应力

10.受冲击载荷零件避免刚度过大



11.受变应力零件避免表面过于粗糙或有划痕

12.受变应力零件表面应避免有残余拉应力

13.受变载荷零件应避免或减小应力集中

14.避免影响强度的局部结构相距太近

15.避免预变形与工作负载产生的变形方向相同

16.钢丝绳的滑轮与卷筒直径不能太小

17.避免钢丝绳弯曲次数太多，特别注意避免反复弯曲

18.起重时钢丝绳与卷筒联接处要留有余量

19.可以不传力的中间零件应尽量避免受力

20.尽量避免安装时轴线不对中产生的附加力

21.尽量减小作用在地基上的力

二、提高耐磨性的结构设计

1.避免相同材料配成滑动摩擦副

2.避免白合金耐磨层厚度太大

3.避免为提高零件表面耐磨性能而提高对整个零件的要求

4.避免大零件局部磨损而导致整个零件报废

5.用白合金作轴承衬时，应注意轴瓦材料的选择和轴瓦结构设计

6.润滑剂供应充分，布满工作面

7.润滑油箱不能太小

8.勿使过滤器滤掉润滑剂中的添加剂

9.滑动轴承的油沟尺寸、位置、形状应合理

10.滚动轴承中加入润滑脂量不宜过多

11.对于零件的易磨损表面增加一定的磨损裕量

12.注意零件磨损后的调整

13.同一接触面上各点之间的速度、压力差应该小

14.采用防尘装置防止磨粒磨损



15.避免形成阶梯磨损

16.滑动轴承不能用接触式油封

17.对易磨损部分应予以保护

18.对易磨损件可以采用自动补偿磨损的结构

19.铜排加工机

母线加工机模具--固定式低压开关柜的概述：能满足各电器元件可靠地固定于柜体中确定的位置。柜体
外形一般为立方体，如屏式、箱式等，也有棱台体如台式等。这种柜有单列，也有排列。为了保证柜体
形位尺寸，往往采取各构件分步组合方式，一般是先组成两片或左右两侧，然后再组成柜体，或先满足
外形要求，再顺次连接柜体内部支件。组成柜体各棱边的零件长度必须正确（公差取负值），才能保证
各方面几何尺寸，从而保证整体外形要求。对于柜体两侧面，因考虑排列需要，中间不能有隆起现象。
另外从安装角度考虑，底面不能有下陷现象。在排列安装中，地基平整是先决条件，但干整度和柜体本
身都有一定误差，在排列中要尽量抵消横向差值，而不要造成差值积累，因为差值积累将造成柜体变形
，影响母线联结及产生组件安装异位、应力集中，甚至影响电器寿命。故在排列时宜用地基高点为安装
参考点，然后逐步垫正扩排，在底面干整度较理想并可预测条件下，聊城转塔母线加工机生产厂家，也
可采取由中间向两侧扩排方式，使积累差值均布。为了易于调整，抵消公差积累，柜体宽度公差都取负
值。柜体的各个构件结合体完成以后，视需要还应进行，以满足各部分形位尺寸要求。对定型或批量较
大的柜体制造时应充分考虑用工装夹具，以保证结构的正确统一，夹具的基准面以取底面为妥，夹具中
的各定位块布置以工作取出方便为准，三合一转塔母线加工机生产厂家，对于柜体的外门等因易受运输
和安装等影响，一般在安装时进行统一调整。

山东科瑞特数控设备有限公司是一家多年致力于电力电工数控加工设备研发、制造于一体的高新科技型
企业。科瑞特数控设备有限公司专注于各种电力电工数控加工设备的研发和制造，公司从事行业设备研
发、制造数十年、从研发到生产都熟练精通、经验丰富，可提供适合用户需求的，的电力电工加工设备
。科瑞特公司创立伊始，即严格遵循现代化的企业管理机构规范运作，建立起了自己的设计研发中心，
质量控制体系和售后服务队伍，严格按照ISO9001质量体系执行，保证了产品的能力和质量稳定性位居行
业。

母排加工的正确操作

对于母排加工机的操作来说，当我们在操作它的时候都要按照一定的操作步骤进行，这样才能保证机器
的正常工作.所以了解其操作要求就是非常重要的.所以母排加工机操作人员必须熟练操作才能保证母排加
工机给我们带来帮助还可以延长母排加工机的使用寿命.

下面就为大家讲解一下母排加工的正确操作

一、折弯 传统的折弯机为立式折弯机，模具上下布置。上模装在滑块上，下模装在工作台上，工作时滑
块带动上模向下运动，完成对工件的折弯工作。但是当工件为窄长或较厚的工件时，例如铜排和钢排，
在立式折弯机上折弯就不合适了。一是没有必要占用大折弯机的工作时间，二是铜排和钢排本身也不适
合在立式折弯机上加工。针对上述问题，我公司开发了专门应用于铜排加工的数控加工机，折弯时工件
放置在工作台上，工件的弯曲是在水平方向上完成的，使用起来非常方便。



象传统的折弯机一样，该机床也是通过模具的行程控制折弯的角度。首件进行试折弯，当折弯角度到达
需要的角度后，将程序储存在机床中，下次相同厚度的工件折弯相同的角度时调出程序后就可直接加工
。应用此机床，可方便地对15 X 200 mm 以下的铜排和12 X 200 mm以下的钢排进行折弯。 

工件折弯时，弯曲半径可能不相同，这可通过选择不同半径的插件完成。标准的折弯下模为4V下模，V
型槽宽分别为16-22-35-40mm，分别针对不同厚度的板材使用。无伤折弯模具：应用标准的折弯下模对工
件进行折弯时，由于V型槽的边缘和板材为线接触，这样会在板材表面留下两道压痕，这样一方面会破
坏工件的美观性，全自动转塔母线加工机生产厂家，另一方面也可能会妨碍铜排中电流的流通。可通过
选择无伤折弯模具来消除压痕。模具和板材的接触为面接触，并且接触面随折弯的工件一起运动，随时
保证与板材良好的面接触，这样就可以消除板材表面的压痕。

二、冲孔选择冲孔模座和模具，可在铜排和钢排上进行冲孔，冲孔直径为30 mm。孔径的大小和形状是
靠冲头和下模决定的，例如圆形、方形、长方形、长圆形和异形孔。位置由两个因素决定：上下位置可
通过调节模具的定位支撑完成；前后位置可通过数孔后挡尺或手动后挡尺定位。

聊城转塔母线加工机生产厂家-科瑞特数控设备公司由山东科瑞特数控设备有限公司提供。山东科瑞特数
控设备有限公司是从事“母线加工机,数控母线加工机,电力变压器绕线机,剪圆机,剪板机”的企业，公司
秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供更好的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：李志卫。
同时本公司还是从事数控卷铁芯绕线机，三角形卷铁芯绕线机，山东立体卷铁芯绕线机的厂家，欢迎来
电咨询。
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