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公司名称 济南市协进机械配件有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 济南市章丘区相公庄街道牛推二村村西

联系电话  13573104588

产品详情

碾环机讲述锻件的应用领域有哪些

碾环机讲述柴油机，柴油机是动力机械的一种，它常用来作发动机。以大型柴油机为例，所用的锻件有
汽缸盖、主轴颈、曲轴端法兰输出端轴、连杆、活塞杆、活塞头、十字头销轴、曲轴传动齿轮、齿圈、
中间齿轮和染油泵体等十余种。船用锻件分为三大类，环形件碾环机定做，主机锻件、轴系锻件和舵系
锻件。主机锻件与柴油机锻件一样。轴系锻件有推力轴、中间轴艉轴等。舵系锻件有舵杆、舵柱、舵销
等。石油化工，锻件在石油化工设备中有着广泛的应用。如球形储罐的人孔、法兰，换热器所需的各种
管板、对焊法兰催化裂化反应器的整锻筒体，加氢反应器所用的筒节，化肥设备所需的顶盖、底盖、封
头等均是锻件。矿山锻件，按设备重量计算，矿山设备中锻件的比重为百分之二十五。矿山设备有：采
掘设备、卷扬设备、破碎设备、研磨设备、洗选设备、烧结设备。锻件，分为压水堆和沸水堆两类。站
主要的大锻件可分为压力壳和堆内构件两大类。碾环机讲述压力壳含：筒体法兰、管嘴段、管嘴、上部
筒体、下部筒体、筒体过渡段、螺栓等。堆内构件是在高温、高压、强中子幅照、硼酸水腐蚀、冲刷和
水力振动等严峻条件下工作的，所以要选用奥氏不锈钢来制作。 

扩孔机在坯料上需要错移的部分压痕后用三角刀切肩

在锻造加工过程中，其中的扩锻加工是常用的制造方法，锻件在锻造工艺过程中，生产工艺为树脂砂无
箱造型，砂芯采用冷芯盒制芯，覆膜砂热芯盒制芯两种工艺，水基涂料整体淋涂砂型，烘道烘干后，中
频电炉熔炼。这种工艺中铸件缺陷主要为气孔，会造成产品缺陷，环形件碾环机定制，形成废品，影响
产品的生产效率和成材率。首先是砂芯发气量大，铸件内腔均由砂芯形成，由于壁薄且形状复杂，采用
高强度覆膜砂，发气量特别大。铸件型腔深度达，经过烘道烘干工序后，型腔底部不能干透，浇注时容
易产生大量气体，此外，树脂砂不可避免产生大量气体。其次是砂型排气不畅，宣城环形件碾环机，砂
型的排气面积较小，如果过分加大环形锻件排气截面积，容易造成铸件缺型。为防止环形锻件扭转过程
中金属剧烈变形而产生缺陷，受扭转部分表面必须光滑，无缺陷。对于粗而短的轴颈，经粗车加工后再
进行扭转。关于扩孔机加工中锻件错移有什么方法解决呢，小编在此一起讲述一下首先来说先在坯料上
需要错移的部分压痕后用三角刀切肩，然后用扁方垫铁或直接用上，下砧锤击将坯料错开。在切肩时会



产生拉缩现象，所以错移前坯料的截面尺才应留有拉缩量和修整的保险量，环形件碾环机配件，以便修
正。不同产品加工转换这几个环节都比较浪费时间，还不容易操作，故障频率高。这些问题都严重影响
了生产计划，造成了一定的经济损失，数控碾环机环件轧制工艺动作研究及其实现体的接触点首先发上
变形，因此环件的内外表面在高度方向上会比壁厚中间要高。 

扩孔机的构造

用麻花钻扩孔：为了减小钻大孔时的切削力，对于孔径￠50～￠70mm的孔，先采用直径￠25～￠40mm
的钻头先钻一次，再用大直径的钻头扩孔。此种方法，一般在孔的精度要求不高时采用。如孔的精度要
求在H7，表面粗糙度为Ra3.2μm左右时，也可在粗钻后，进行半精钻和精钻工艺达到。但精孔钻头应选
用刃带完好的钻头，将钻头的主偏角磨成3o～5o，它与刃带相接处磨成较大锋利的圆弧半径，切削速度
为低速(Vc＜10m/min)，采用润滑性能良好的切削液，以防止积屑瘤的产生。

对称双刃浮动扩孔刀具：此刀用于粗扩深孔，由于有支承套支承，切削时无振动，一次走刀，可将孔径
扩大30～80mm，切削时不用退刀排屑。此刀具及工装简单，虽然采用高速具材料，切削速度较低(切削
一般钢材时Vc=20m/min左右)，但切削深度大，所以它的扩孔加工效率较高。由于它是双刃对称浮动切
削，达到两刃切削力平衡。此种刀具，多用于在车床上扩深孔。支承套的材料为铸铁，它的外径d比次走
刀后的孔径小0.2～0.5mm，内孔与刀杆配合能转动。 

环形件碾环机定制-协进机械加工定制-宣城环形件碾环机由济南市协进机械配件有限公司提供。济南市
协进机械配件有限公司为客户提供“齿圈毛坯,加强圈,榨圈,齿轮,法兰,锻件,颗粒机”等业务，公司拥有“
协进机械”等品牌，专注于飞轮、齿圈等行业。，在济南市章丘区相公庄街道牛推二村村西的名声不错
。欢迎来电垂询，联系人：牛经理。
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