
2021台湾乔福ST- 160CH车床机床排屑机

产品名称 2021台湾乔福ST- 160CH车床机床排屑机

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:金恒兴排屑机
型号:6689
产地:山东

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

2021台湾乔福ST- 160CH车床机床排屑机，断口在低倍下整体呈现扩展的趋势，韧窝方向性明显。图螺栓
断口表面形貌分析与讨论宏观分析发现断裂的根螺栓中，根螺栓断裂于螺纹杆与光杆联接处，另一根螺
栓断裂于第~个螺牙牙底处。未断裂螺栓在退刀槽处发现明显的机械加工痕迹，且表面粗糙。根据GB/T
—要求，级M螺栓公称直径为mm，且螺纹杆与无螺纹杆联接处圆滑过渡，其过渡部分圆角半径值为mm
。而所提供的失效螺栓螺纹杆径为mm，无螺纹杆径为mm，螺纹杆与无螺纹杆联接处圆角半径为μm，
该圆角与标准要求不符。

根据GB/T—规定，力学性能为级的螺栓需要经过调质处理，以回火索氏体，才能达到标准规定的各项力
学性能要求。断裂螺栓的显微组织为珠光体+沿奥氏体晶界分布的铁素体，纵向存在轧制态带状组织，
显然其金相组织不符合标准要求。疑为原始棒材直接经机加工而成，并未进行后续调质热处理。对于金
相组织为铁素体+珠光体的碳素钢部件，其力学性能主要取决于珠光体及铁素体的相对含量珠光体片层
厚度晶粒大小等。当碳素钢中的珠光体与铁素体含量相当时，受强大剪切应力作用时，裂纹的扩展将无
法沿表面能较低的铁素体进行，而是通过撕裂珠光体的形式进行，其力学性能受珠光体解理开裂强度约
，根据现场检修人员反馈，螺栓是在。

金相组织分析发现送检螺栓珠光体与铁素体含量相当，且珠光片层厚度不均。结论与建议通过以上分析
可知，该批送检螺栓在制造过程中未进行调质处理，未达到理想态的显微组织，从而致使基体强度较低
，塑韧性不足，这是造成送检螺栓断裂失效的主要原因。它是由至少一对垂直于轴线的端面的流体压力
和补偿机构弹力或磁力的作用及辅助密封的配合下保持贴合下并相对滑动而构成防止流体泄漏的装置，



常用于泵压缩机反应搅拌釜等式流体机械，也用于齿轮箱船舶尾轴等密封。

机械密封，又称端面密封，是一种用来解决轴与机体之间密封的装置。因此，机械密封是一种通用的轴
封装置。分为式和非式两种，目前多数采用式机械密封，而非式机械密封正在发展之中，并已引起人们
注意。机械密封是机器上的非功能性零部件，但它在泄漏，生产上起了很大作用。机械密封的工作原理
机械密封的工作原理就是以两个相互贴合，平的与轴线垂直的密封表面，并相对转动的密封装置。它是
靠弹性元件如弹簧或波纹管)和密封介质的压力，随轴的动环和不随轴的静环的端而上产生适当的压紧力
，使这两个端面紧密贴合，端面间维持一层极薄的液膜，从而达到密封的目的。

机械密封的作用一机器效率降低能耗。机器的内漏外漏和穿漏，机器容积效率。例如，大庆炼油厂将焦
化FDJ×离心泵的叶轮口环改为机械密封，使泵效率%耀%。摩擦损失，机器的机械效率。例如，将双端
面密封改为单端面密封非平衡型改为平衡型双支承减底泵封闭一端所谓砍头泵)密封都能摩擦损失，机械
效率。改变密封方式，机器或机组的效率。例如，将屏蔽泵改用机械密封泵，使电动机效率;采用磁力传
动泵，机器效率。改变辅助系统，能耗，机组效率。

例如，热油泵自冲洗改为小叶轮循环冲洗;双端面密封改为单端面密封，节省封油辅助系统的能耗。二节
约原材料。例如，工艺流体回收，或消除动力蒸汽和工艺流体的损耗，封油损耗等。三机器可靠性。例
如，轴封的漏损和寿命决定轴封和机器的可靠性。四安全和环境保护。根据某厂调查报告，在发生的件
事故中有件是泄漏造成的占%)。此外工艺流体泄漏还会造成环境污染，包括对大气污染水污染和车间环
境污染。机械密封安装使用要领设备转轴的径向跳动应≤毫米，轴向量不允许大于毫米；设备的密封部
位在安装时应保持清洁，密封零件应进行清洗，密封端面完好无损，防止杂质和灰尘带入密封部位；在
安装过程?。

常见的缺陷有裂纹变形，蚁孔蠕孔及气孔等，现分析如下。一型壳裂纹型壳裂纹有两种情况，一是浇口
杯产生裂纹，如图所示；二是型壳表面产生裂纹，如图所示。图浇口杯裂纹图型壳表面裂纹浇口杯裂纹
特征型壳的浇口杯有裂纹，严重时浇口杯开裂。产生原因涂料中水玻璃的模数密度过高或过低；涂料中
的粉液比过低；或硬化剂的浓度温度和硬化时间不当，硬化不充分；或型壳在硬化前的自然风干时间不
够，不利于硬化剂的继续渗透硬化，影响了硅凝胶的连续性和致密性；或型壳的层数不够等原因，导致
型壳的强度低，出现了裂纹。

型壳表面裂纹在型壳的表面上有弯曲的深浅不等的裂纹。涂料层涂挂的不均匀，或撒砂层厚薄不均；尤
其是浸涂料后没有撒上砂的部位，硅凝胶在收缩时受力不均匀，导致型壳产生裂纹。脱蜡液的温度低，
脱蜡时间太长。由于蜡料的热系数大于型壳的热系数，脱蜡将导致型壳在脱蜡的过程中受到各种应力的
作用；如果超过此时型壳的强度极限，就会产生裂纹，甚至开裂。焙烧时，型壳入炉温度高，升温过快
，或高温出炉急冷；或型壳多次焙烧，产生微裂纹，甚至裂纹，降低了强度；或型壳的高温强度低，使
型壳在焙烧时产生裂纹。

清理浇口杯时，机械损伤浇口杯。防止措施采用下列措施，型壳的高温强度就高。水玻璃的模数M=～，
密度ρ=～g/cm配制的加固层涂料。采用合理的涂料配制工艺，并执行涂料的“配比-温度-粘度”曲线。
采用合理的硬化工艺，控制硬化剂的“浓度-温度-硬化时间”；或选用氯化铝代替氯化铵硬化型壳。合
理壳工艺，如涂料粘度与撒砂粒度的合理配合，硬化工艺参数要确保型壳充分硬化。采取措施增加型壳
强度，如常用的增加型壳层数，或采用复合型壳等；必要时大件型壳可用铁丝加固等。

蜡模浸入检验合格的涂料中，上下移动和不断地转动，提起后滴去多余的涂料，使涂料均匀地覆盖在模
组的表面上；不能出现涂料的局部堆积或缺少涂料漏涂；并及时均匀撒砂。适当脱蜡液的温度，控制在
～℃；缩短脱蜡时间，以～min，不超过min为宜；水玻璃型壳脱蜡的要点高温快速。必要时，改进脱蜡
方法。选用合理的焙烧工艺，氯化铵硬化的型壳焙烧温度T=～℃，时间～h；并严格执行；必要时，采
用阶段升温，或冷却；型壳焙烧不能超过两次。

焙烧良好的型壳呈白色色或色；焙烧不良的型壳呈深色或深灰色，表示型壳残留较多的碳分。清理浇口
杯时应仔细，避免机械损伤；必要时，改进浇口杯的结构。二型壳变形特征型腔的尺寸不符合图样要求



，如图所示。图型腔变形的型壳产生原因型壳高温强度低，其抗高温变形能力也低。型壳变形大部分是
在脱蜡焙烧或浇注过程中产生的。浇注时，靠近浇口的高温有可能使型壳发生变形。涂料的粘度大，涂
层过厚，涂料堆积；或硬化液浓度低，温度低，硬化时间短，硬化不足等原因，导致型壳的强度低。

脱蜡液的温度低，脱蜡时间太长。由于蜡料的热系数大于型壳的热系数，脱蜡将导致型壳在脱蜡的过程
中受到各种应力的作用，是型壳在脱蜡过程中变形。中小件型壳的焙烧温度过高焙烧时间过长；或冷却
过快；或焙烧时摆放不当堆压，使得支撑受力不平衡等原因，引起局部变形。焙烧炉不能满足工艺要求
。焙烧与浇注配合不当，型壳在焙烧后的热态时，强度较高；温度下降时，强度随之下降。如型壳在冷
态下浇注，型壳急剧升温热系数大，导致型壳变形。

防止措施下列因素的合理匹配与控制，就可以适当的型壳的高温变形能力水玻璃的模数M=～，密度ρ=
～g/cm配制的加固层涂料。选用硬化剂；氯化铝硬化的型壳比氯化铵硬化的型壳。铝硅系粉砂，代替硅
石粉砂。制壳工艺。如涂料粘度与撒砂粒度的合理配合，硬化工艺参数要确保型壳充分硬化。焙烧和浇
注的合理配合，防止型壳在冷态下浇注。采用复合型壳，如水玻璃与硅溶胶型壳，水玻璃与硅酸乙酯型
壳等。掌握运用控制涂料的“配比-粘度-温度”关系曲线；注意涂挂操作，使涂层均匀地覆盖；控制硬
化液的浓度温度和硬化时间，使型壳充分硬化。
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