
振动时效震动仪，振动时效处理

产品名称 振动时效震动仪，振动时效处理

公司名称 陕西安烨顺电子科技有限公司

价格 19000.00/台

规格参数 品牌:AYS
型号:AYS-VSR100
电机额定功:1500W；

公司地址 陕西省西咸新区沣东新城沣东街道办事处奥林匹
克花园F6-20404（注册地址）

联系电话  15389687731

产品详情

通过工艺试验确定振动时效工艺规程工艺试验的目的在于给出合理的振动时效工艺参数，制定生产实用
型的振动时效工艺规程。其目标是降低车架焊接残余应力，以便给出振动时效工艺参数。根据工艺试验
结果确定工艺规程如下：1．支撑方式为使车架易于绕中横梁轴扭振和使两纵横梁沿水平方向扭振而采用
三点支撑：在龙门梁底部及两侧梁举升轴座下各放一根枕木形成稳定的三点支撑方式。2．激振点的确定
根据结构型式确定三个激振点，车架前保险杠端点、龙门梁前悬挂板车架纵梁后氮缸悬挂板（激振器夹
在纵梁后氮缸挂板上）。3．工艺参数的制定（见表15工艺参数表）4．振动时效工艺程序①将车架按规
定方式放好，并垫好枕木支撑。②将振动时效装置的激振器垂直固定在纵梁后氮缸悬挂板上，并使激振
器平面与纵梁垂直，在另一纵梁后氮缸悬挂板垂直方向上固定拾振器。③扫频：先将激振器偏心调到一
档，然后开机自动扫描，画G-f曲线（见图15）。④时效处理：将激振器偏心调整到三档，开机后将频率
调到6350RPM，仔细观察车架处于振动状态后，开始时效处理，时间15分钟，同时绘出G-t曲线（见图15
）。停机后，重新开机并将频率调到8750RPM进行再次时效处理，时间15分钟，同时绘出第二条G-t曲线
（见图15）。⑤扫频：停机后将激振器偏心调回到一档，然后再开机自动扫频，同时绘出振后的加速度
频率曲线（红线）。⑥自动停机后，将激振器移到另一侧龙门梁前悬挂板上固定，其振动平面与龙门梁
平行。按上述程序做同样的时效处理：扫频时激振器调到一档，时效时激振器调到三档。时效时间为10
分钟。重新绘出一张G-f、G-T曲线图来，至此时效完成。整个处理时间为40分钟，加上装卡，调试时间
约80分钟。共有两个激振点，三个激振频率。每个车架振动时效处理完成后，可以获得两张曲线图以供
存档。停机后填写时效工艺卡片，并附以上述两强时效曲线图，以供检查。转数范围：2000 R/Min-8000 
R/Min；激振力调整范围：0-50KN；电机额定功率：1500W；适宜处理工件重量：≤30吨稳速精度：±1
R/Min；加速度量程：0-50.0g；电机额定电流：10A；电机额定电压：150V；供电电源电压：交流220V±
10%，50HZ±4%；绝缘等级：E级；工作条件：环境温度：-10℃—+40℃；相对湿度：不大于80%（25℃
）；底座振动时效处理1．振动时效处理a．主振：根据工件的结构特点采用四点支撑，激振点、拾振点
具体位置见照片3。采用手动处理，激振频率4670RPM/min，时效时间30分钟，偏心档位8档。b．振动：
原支撑不变，激振点、拾振点旋转90°，采用手动处理，激振频率4720RPM/min，时效时间30分钟，偏
心档位不变。2．残余应力检测：为了验证振动时效效果，对构振前振后焊接残余应力测试。测试方法选
用盲孔松弛法，测点选择14点测点分布见图3，测试结果列在表二中。表二 底座振动时效测试数据表
单位：MPa点号 δ1 δ2振前 振后 消除率 振前 振后 消除率1 280.90 201.72 -28.19 16.48 6.88 -58.272 227.86



153.40 -44.79 81.74 41.93 -48.713 431.62 221.26 -48.74 262.16 64.54 -75.384 5 171.13 115.28 -32.63 9.62 2.41 74.896
251.44 136.90 -45.55 111.71 52.38 -53.117 200.82 163.27 -18.70 9.10 5.34 -41.358 137.92 96.80 -29.81 31.01 24.73
-20.269 130.67 95.86 -26.64 12.64 7.02 -44.4610 187.61 128.43 -31.54 61.64 28.73 -53.3911 242.37 145.12 -40.13 33.36
25.98 -22.1112 240.76 151.70 -36.99 250.62 62.19 -75.1913 213.33 104.40 -51.06 51.38 33.24 -35.3014 179.57 131.41
-26.82 55.97 30.83 -44.91平均应力 226.62 141.96 -35.51 75.95 29.71 -49.79注：测点4应变片损坏3．结果分析从
测试数据上看，振前平均主应力为226.62MPa，振后平均主应力为141.96MPa，降率为-35.51%。且均化较
好。4．结论本次工艺处理，残余应力下降率为-35.51%。且均化较好。完全满足了国家行业标准JB/T5926
-2005标准要求。说明连铸机底座工件采用振动时效去应力，效果较好，工艺可行转数范围：2000
R/Min-8000 R/Min；激振力调整范围：0-50KN；电机额定功率：1500W；适宜处理工件重量：≤30吨稳
速精度：±1R/Min；加速度量程：0-50.0g；电机额定电流：10A；电机额定电压：150V；供电电源电压
：交流220V±10%，50HZ±4%；绝缘等级：E级；工作条件：环境温度：-10℃—+40℃；相对湿度：不
大于80%（25℃）；
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