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产品名称 北京汇诚中大公司 不锈钢分丝辊公司 分丝辊

公司名称 北京汇诚中大热辊技术开发有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 北京市海淀区阜成路115号C座417室

联系电话  13501028309

产品详情

辊压机堆焊层设计

对剪切应力1大值所处位置的探讨是有必要的。确定了位置即深度，可以在此处提高辊材或堆焊层的疲劳
强度，就提高了挤压辊的抗1疲劳剥落的寿命。按纯弹性理论推算的数据——疲劳剪切应力距离辊面的深
度，应该是物料与辊面接触的面积上辊面弧长的一半的0.786倍。

接触辊面辊面弧长L= Dπ×(γ÷3600) ————（1-2）

D——辊压机直径

γ——咬入角

按照这个方法可以大概估算疲劳深度，但误差非常大，实际理论疲劳深度远小于此值。辊压对咬入角的
积分计算，不锈钢分丝辊公司，0.786b约为5.2mm。综上如果考虑到安全系数和数学模型的误差的话，那
么，辊压机的剪切应力的深度是在10mm～15mm左右，正好是过渡层的深度，这可能也就是辊压机堆焊
层设计的理论依据之一。

汇诚中大专业供应分丝辊，以上信息由汇诚中大为您提供。

辊的生产

辊子的生产主要有辊体初车、初校静平衡、轴头过盈装配焊接、精车和精校动平衡等工序组成。若对形
位公差如圆度、圆柱度和直线度等要求在0.2mm以下的，则在精车后需要上外圆磨床或轧辊磨床磨削加



工。对表面硬度有要求的，则需要增加热处理工序。

以上就是关于分丝辊的相关内容介绍，分丝辊，如有需求，欢迎拨打图片上的热线电话！

辊压机辊面的磨损

由于辊缝始终是变化着的，且两侧辊缝也并不一致，所以辊缝各处的下料速度并不相同，辊缝大处的小
颗粒的速度或会大于辊面速度，有速差就会有磨损。

较大的颗粒被两辊咬合时还会打滑，分丝辊生产厂家，也会有相对的滑动，所以磨损就不可避免。综合
多方面的原因，辊压机辊面的磨损是一定的，由于压力很大，物料很硬，如果辊面没有较高的硬度和耐
磨性，辊面会磨损很快。

想要了解更多分丝辊的相关内容，请及时关注汇诚中大网站。

北京汇诚中大公司(图)-不锈钢分丝辊公司-分丝辊由北京汇诚中大热辊技术开发有限公司提供。“热牵
伸辊,高温辊,纺丝辊”就选北京汇诚中大热辊技术开发有限公司（www.hczdrg.cn），公司位于：北京市海
淀区阜成路115号C座417室，多年来，汇诚中大坚持为客户提供好的服务，联系人：王经理。欢迎广大新
老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。汇诚中大期待成为您的长期合作伙伴！
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