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产品详情

天津明顺恒达物资回收有限公司是一家专门致力于环保的新兴企业，与各位同仁一起通力合作努力做好
废旧物资回收环保再利用!公司的主要回收范围有废铁回收，铁屑回收，铁边角料回收等，并且长期高价
面向酒店、商场、宾馆、工厂、码头、学校、公司、机场，海关、网吧、机关、学校、超市、娱乐场所

、建筑工地及家庭等回收各类废铁。

机床丝锥断裂原因有以下几种情况：

1. 机床丝锥品质不好

丝锥品质不好，也是我们常见的问题之一。

例如，丝锥截面过渡处尺寸差别太大或没有设计过渡圆角导致应力集中，使用时易在应力集中处发生断
裂。

再者，柄、刃交界处的截面过渡处离焊口距离太近，导致复杂的焊接应力与截面过渡处的应力集中相迭
加，产生较大的应力集中，导致丝锥在使用中断裂。例如，热处理工艺不当。丝锥热处理时，若淬火加
热前不经预热、淬火过热或过烧、不及时回火及清洗过早都有可能导致丝锥产生裂纹。很大程度上这也
是国内丝锥整体性能不如进口丝锥的重要原因。

2.机床丝锥选择不当

对硬度太大的攻件应该选用高品质机床丝锥，如含钴高速钢丝锥、硬质合金丝锥、涂层丝锥等。此外，
不同的丝锥设计应用在不同的工作场合。

3.机床丝锥与加工的材料不匹配



这个问题近几年越来越受到重视，回收废铁厂，以前国内厂家总觉得进口的好，贵的好，其实是适合的
好。随着新材料的不断增加和难加工，为了适应这种需要，刀具材料的品种也在不断地增加。这就需要
在攻丝前，选择好合适的丝锥产品。

4.底孔孔径偏小

如：加工黑色金属材料M5×0.5螺纹时，用切削机床丝锥应该用选择直径4.5mm钻头打底孔，如果误用了
4.2mm钻头来打底孔，攻丝时丝锥所需切削的部分必然增大，进而使丝锥折断。

发生这类问题，建议根据丝锥的种类及攻件材质的不同选择正确的底孔直径，如果没有完全符合的钻头
可以选择大一级的。

5. 攻件材质问题：

攻件材质不纯，局部有过硬点或气孔，导致丝锥瞬间失去平衡而折断。

6.机床没有达到丝锥的精度要求

机床和夹持体也是非常重要的，尤其对于高品质的丝锥，只要一定精度的机床和夹持体才能发挥出丝锥
的性能。常见的就是同心度不够。攻丝开始时，丝锥起步定位不正确，即主轴轴线与底孔的中心线不同
心，在攻丝过程中扭矩过大，这是丝锥折断的主要原因。

7.切削液，润滑油品质不好

这点国内的许多企业都开始关注起来，许多采购了国外刀具和机床的公司有非常深刻的体会，切削液，
润滑油品质出现问题，加工出的产品质量很容易出现毛刺等不良情况，同时寿命也会有很大的降低。

8.切削速度与进给量不合理

当加工出现问题时，国内大部分用户是降低切削速度和减小进给量，废铁回收，这样丝锥的推进力度降
低，其生产的螺纹精度因此被大幅度降低，这样加大了螺纹表面的粗糙度，螺纹孔径和螺纹精度都无从
控制，毛刺等问题当然更不可避免。
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很多企业为了节约成本会选择购买二手反应釜，有的销售公司会帮助安装，而有的是直接通过快递运输
，那么问题来了，应该如何安装呢？今天回收商网小编梳理了反应釜的安装和使用方法，希望能帮助到
你！

1、高压釜应放置在室内。在装备多台高压釜时，应分开放置。每间操作室均应有直接通向室外或通道的
出口，应保证设备地点通风良好。



2、在装釜盖时，应防止釜体釜盖之间密封面相互磕碰。将釜盖按固定位置小心地放在釜体上，拧紧主螺
母时，必须按对角、对称地分多次逐步拧紧。用力要均匀，不允许釜盖向一边倾斜，以达到良好的密封
效果。

3、正反螺母联接处，只准旋动正反螺母，两圆弧密封面不得相对旋动，所有螺母纹联接件有装配时，应
涂润滑油。

4、针型阀系线密封，仅需轻轻转动阀针，压紧密封面，即可达到良好的密封效果。

5、用手盘动釜上的回转体，检查运转是否灵活。

6、控制器应平放于操作台上，其工作环境温度为10-40℃，相对湿度小于85%，周围介质中不含有导电尘
埃及腐蚀性气体。

7、检查面板和后板上的可动部件和固定接点是否正常，抽开上盖，检查接插件接触是否松动，是否有因
运输和保管不善而造成的损坏或锈蚀。

8、控制器应可靠接地。

9、连接好所有导线，包括电源线、控制器与釜间的电炉线、电机线及温度传感器和测速器导线。

10、将面板上“电源”空气总开关合上，数显表应有显示。

11、在数显表上设定好各种参数（如上限报警温度、工作温度等）然后，废铁回收厂，按下“加热”开
关，电炉接通，同时“加热”开关上的指示灯亮。调节“调压”旋钮，即可调节电炉加热功率。

12、按下“搅拌”开关，搅拌电机通电，同时“搅拌”开关上的指示灯亮，缓慢旋动“调速”旋钮，使
电机缓慢转动，观察电机是否为正转，无误时，停机挂上皮带，再重新启动。

13、操作结束后，可自然冷却、通水冷却或置于支架上空冷。待温降后，再放出釜内带压气体，使压力
降至常压（压力表显示零），再将主螺母对称均等旋松，再卸下主螺母，然后小心地取下釜盖，置于支
架上。

14、每次操作完毕，应清除釜体、釜盖上残留物。主密封口应经常清洗，并保持干净，不允许用硬物或
表面粗糙物进行擦拭。目前，化工，食品行业都需要反应釜设备，然而，反应釜也在不断的改善它的制
造结构以方便客户的使用，但在高压釜的使用上却很难引起客户的重视。

天津明顺恒达物资回收有限公司是一家专门致力于环保的新兴企业，与各位同仁一起通力合作努力做好
废旧物资回收环保再利用!公司的主要回收范围有废铁回收，铁屑回收，铁边角料回收等，并且长期高价
面向酒店、商场、宾馆、工厂、码头、学校、公司、机场，海关、网吧、机关、学校、超市、娱乐场所
、建筑工地及家庭等回收各类废铁。

导致机床撞刀的三大原因：

一、程序错误

程序出错导致的撞刀有以下几种情况：一是参数设定错误，导致工序承接发生失误从而产生撞刀；二是



程序单备注错误，导致程序输入有误而发生的撞刀；三是程序传输失误。简单来说就是程序重新输入或
是已经发生修改，但机器仍旧按照就旧程序运行，从而导致撞刀。

可以通过下列方式避免：一、在程序写完之后对程序进行检查，避免参数错误；二、程序单及时更新，
并进行相应的检查核对；三、加工前检查程序的详细数据，例如程序编写的时间和日期等，确定新程序
可以正常运行之后再进行加工。

二、操作不当

人为失误导致撞刀，包括以下几种情况：一、刀具测量错误。在刀具测量上发生失误导致与加工不匹配
从而发生撞刀；二、刀具选择失误。在人为选择刀具的过程中容易对加工过程考虑不周，所选择的刀具
过长或者过短，从而发生撞刀；三、毛胚选择错误。在挑选加工毛胚时未考虑加工实际情况，毛胚过大
或者因与程序设定毛胚不符合从而发生撞刀；四、装夹失误。在加工过程中装夹不当也会导致撞刀的发
生。

对于上述人为情况导致的撞刀可以从以下几个方面进行避免。一、选择可靠的刀具测量仪器和测量方法
。二、在充分考虑加工过程和毛胚情况之后再选择刀具。三、在加工前根据程序设定选择毛胚，并对毛
胚尺寸、硬度等数据进行核对。四、装夹过程结合实际加工情况，避免操作失误。

三、其他原因

除了上述情况外，一些其他的意外情况也可能导致机床撞刀，如突然的断电、机床自身故障或者工件材
料存在缺陷等等。对此类情况，需要提前做好预防，如定期检修机床和相关设施，对工件进行严格把关
等。

天津废铁回收-明顺恒达废铁回收(在线咨询)-废铁回收由天津明顺恒达物资回收有限公司提供。天津废铁
回收-明顺恒达废铁回收(在线咨询)-废铁回收是天津明顺恒达物资回收有限公司（www.mshdgs.com）今
年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：赵经理。
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