
汉川HHMC1250D机床排削器—好用关键

产品名称 汉川HHMC1250D机床排削器—好用关键

公司名称 庆云金恒兴机床附件有限公司

价格 18600.00/台

规格参数 品牌:汉川
型号:HHMC1250D
产地:庆云县

公司地址 山东省德州市庆云县经济开发区常盛工业园3号

联系电话 0534-7088088 13905445500

产品详情

汉川HHMC1250D机床排削器相关人员在擦拭的时候一定要注意力度它的润滑需求重要包括以下几点拖
链在润滑的进程中多选用自动润滑，也称强制轮回润滑，以浪费人力，并确保可靠的润滑。推动油的贬
演变和乳化。因此在遴选润滑油时有需要思索到油品的抗乳化性耐水防锈及防腐化性。拖链的润滑系统
液压系统及各个抵触副密封不良，会使加工进程中的金属磨屑研磨粉粒进如到润滑系统中，不但可以壅
塞油路构成磨损还会放慢油品的演变。弯曲半径要根据电缆的直径选择并应达到电缆直径的倍，行程小
的可相应选择较小的半径钢铝拖链拖链的支撑板宽度为mm至mm，孔与孔之间的间隔量为mm链板的高
度也就是支撑板的高度。

拥有多万平方米生产厂房及设施，配备近台套设备；作为中小发动机研制生产基地，具备了批产第三代
和研制中小型涡轴涡桨发动机的工艺与制造技术能力，部分核心零部件关键技术更是达到了先进水平。
“做的中小发动机供应商”——自年建厂成立近年来，怀抱着这个梦想与目标，始终坚持创新，不断提
升发展核心技术能力，现已形成发动机研制生产修理服务保障于一体的强大优势体系。精度高材料与结
构双重难加工的特性，让零部件造总是很难在品质与效率间达到平衡。

由此，工艺提速提效大范围性开展。借助智能的设备与工具产品，来限度地解决加工效率低精度不够生
产环节不合理等问题，效果明显。曾采用分层铣削方式进行生产加工的减速器主要零件游星工艺的典型
实例。“在以往生产中，对于这个窗口结构，我们采用的是的分层铣削加工形式。这种方法虽然加工，
表面质量得以保证，但是效率相当低下。”李双全介绍说，“分层铣削每次加工多只能深入毫米，而游
星架窗口结构的径向需切削深度为余毫米，要完成加工需要在径向深度方向循环切削次。

每次循环中沿窗口铣削一周的时间是分钟，完成单个窗口加工就需要至少分钟。”在深入分析比较后，



决定采用切削深度更大的整体玉米铣刀替换原有的刀片铣刀。同时，零件窗口结构刚开始是实坯状态，
整体玉米铣刀若要单次直接实现满刃切削。则首先需要加工一个底孔让能够零件使切削刃整体到加工面
。效率更高切削力更大的钻削形式成了选择。由此，他们基本制定了先采用钻头加工底孔，再使用整体
玉米铣刀进行满刃切削的加工方式。在解决了切削深度问题，了循环切削后，的技术人员们又开始考虑
是否能通过加大进给切深转速等方式增大切削力，从而循环中一周切削时间。

“然而，这种设想很快就被了。采用整体满刃切削时的切削载荷较大，如果直接进给切深等加工参数，
必然会导致和工件之间的时间长切削温度升高，难以承受则易造成打刀，进而影响使用寿命和加工质量
。”与加工不同，在动力铣削过程中铣刀是处于一边自转一边公转的状态，了角和每转切除量，从而降
低了切削力和切削温度，使能适应更恶劣的切削要求；同时，动力铣削实现了将非连续加工变成连续加
工，加工性更高，因此加工转速切削等参数可继续，从而实现大余量快速切削。

整个提效方案需要把，首先是用于窗口刚开始加工时进行钻削加工，形成底孔的大直径钻头；然后是快
速铣削去除窗口余量和协助清除边角残留余量的玉米合金铣刀；以及后用于窗口精加工，保证后尺寸及
表面质量的精加工整体合金。”李双全继续介绍说，“随后，我们团队又对编程方式进行了反复的讨论
和探索，终找到了能切削参数同时又能使承受恶劣加工条件的切削方式——动力铣削。工艺方案确定后
，接下来就是要寻找合适的产品了。在了解对比了市场上多种品牌后，终选择了拥有完整产品系列且对
多种零件加工具备丰富经验的山高。

部件的精度要求十分严格并且材料成本非常高。生产过程中的可靠性性至关重要，需要的是实力强大品
质可靠的供应商。而山高在制造领域一直备受好评，其技术团队更有着丰富的应用经验，在的信任。针
对钻削工序，使用了山高新型的Perfomax飓风钻，其的排屑槽，可以实现的切屑控制和排屑，从而有效
钻削参数，实现金属去除效果，并延长使用寿命。排屑槽所采用的新型“减磨表面”的特殊波形尽可能
了切屑和排屑槽之间的，使应用更为可靠。

“对于整个方案中为核心的整体铣削过程，我们制定了两种配合使用的方案。先使用长度较短的玉米合
金铣刀，采用动力铣削方式，快速铣削去除窗口余量，然后用长度稍长的同款铣刀清除上款未能去除的
边角残留余量。”山高应用经理宋永辉对方案进行解释说明，“这两款是山高JABROJHP系列。非常适
合率金属切削加工，它特有的分屑槽设计，即使在较大切削用量的情况下，也能有效控制切屑。可形成
非常小的碎屑，避免了切屑在型腔中难以排出而带来的折断风险。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

