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江苏风机进风口价格
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不锈钢和铝合金是所有金属材料中使用较多的材质。从材料到成品，除了进行旋压、冲压、
拉伸、折弯，卷圆等成型工序，后续还要进行如抛光、冲孔、激光切割、焊接、二次车铣等工序
进行二次加工。不同金属材质的产品，进行二次加工的要求也不同。 不锈钢旋压产品常需要进行
拉丝或镜面抛光。数控旋压产品的毛坯表面纹路相比冲压和拉伸要粗，抛光的成本稍高于拉伸和
冲压的毛坯（椎体和异形回转零件除外）。控制旋压纹路能有效的控制抛光的成本，强力旋压能
使旋压产品的表面更加光滑。不锈钢旋压产品经过旋压加工后，因应力反弹会使产品的尺寸和设
计的尺寸有区别，二次加工时需要进行工装定位。如底部允许有孔，可以底部的中心孔作为产品
加工的二次定位中心，精度相比其他位置作为工装位更加准确；若需要车铣加工，除了要考虑工
装位，还要考虑如何加强薄壁零件的局部刚性，否则很容易在加工过程引起震动，使刀粒崩刀；
若需要进行镭射激光切割，则需要考虑不锈钢在切割过程的应力释放反弹对激光切割的影响。主
要有两个方面可以改良：利用夹具避免应力反弹产生移位以及改变切割顺序，从产品结构刚性较
好的位置开始切割。亚阳通风设备一直稳步快速发展。江苏风机进风口价格

导致设备部件出现裂纹或断裂现象往往是因为风机部件因铸造、加工缺陷或内应力、超负荷
运行，常规的修复方法是采用焊接，但焊接常常会导致零件产生热变形或热应力，特别是薄壁件，
而且有的零件材质是铸铁、铝合金、钛合金一类难焊材料，还有一些易于发生危险的场合，如石
化行业等，更不易采用焊接修复方法，严重限制了风机外罩厂家对设备的维修维护水平，加大了
企业的运行成本。其次，设备部件大多数为金属材质，由于其强度高，硬度大，部件在生产运行
过程中受到振动冲击和其它的复合力的作用下，部分冲击变形成为变形，恢复应力下降，形成间
隙，无法满足运行要求的配合，导致传动部件磨损。传统的修复方法有堆焊、热喷涂、电刷渡等
工艺。 江西风机进风口厂家亚阳通风设备本着“从基础做起，一步一个脚印，稳扎稳打”的创业
宗旨。

近几十年来，旋压成型技术发展迅速，开始进入了 “现代旋压技术”阶段⑶。其主要标志为
高精度现 代数控(NC)旋压机床的出现与迅速推广应用。美国已经能够大量生产自动化程度很高的
旋压设备；德国 的旋压设备系列完整，应用广，水平高；英国在普旋新设备新工艺方面有独到之
处；俄罗斯对机床或液压仿形半自动机床改装成自动旋压机有成功的经验；日本制造的普通旋压
设备也实现了系列化和自 动化；上世纪末，西班牙的旋压技术异军突起。国外这些旋压设备已基
本定型，工艺流程稳定，产品多种 多样，并且已大量应用于工业生产中。根据加工过程中毛坯厚
度的变化情况，一般将旋压工艺分为普通旋压和强力旋压两大类，简称为叠旋 和强旋。传统观点
认为，普旋过程中毛坯的厚度基本保持不变，成形主要依靠坯料沿圆周方向的收缩及沿• 半径方
向上的伸长变形来实现，其重要特征是在成形过程中可以明显看到坯料外径的变化。强力旋压简
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称 强旋，又称变薄旋压。该工艺主要依靠坯料厚度的减薄来实现成形，坯料外径基本保持不变。
风机机壳零 件的旋压都属于普旋的范畴。

对于材料来说，要求有较高的延伸率、面积收缩率，以及适当的拉伸和屈服强度。金属材料
的热处理也是旋压过程中的主要因素。由于旋压过程中的强压应力和拉应力，材料硬化严重，必
须通过热处理软化。为了改变工件的机械性能，还需要进行必要的热处理。数控旋压机的报价也
合适。工艺方案和参数的制定还考虑了诸如被纺材料的伸长和面积收缩等因素。根据变形程度，
可适当增加剪切纺丝道次，并在道次中间增加热处理工序，以软化材料，增加可纺性。在铝合金
材料的剪切旋压中，由于变形程度大，工件可以通过热旋压成形。具体来说，将坯料均匀预热至
再结晶温度以上，将旋压模具加热至200~300。在旋压过程中，可以用乙炔火焰直接加热毛坯，保
证温度不会下降太快，使材料处于软化状态，有利于旋压成形。主要工艺参数为同缸强力旋压，
无偏移除外。为了增加材料变形区的面积，防止材料上的拉应力过大，旋压轮前缘的材料局部隆
起过高，大部分旋压轮采用的是圆角较大的通用旋压轮。毛坯的设计主要基于剪切旋压的正弦理
论，工件的壁厚与锥度有特定的关系。由于形状变化大，在旋压过程中应防止局部不稳定和开裂。
亚阳通风设备设备先进,技术力量雄厚。

旋床制品范围广，能够旋压其他工艺难以成形的零件，如火箭、导弹和卫星的鼻椎；潜水艇
渗透密封环和鱼雷的外壳等。因此，风机机壳零件特别适合采用旋压工艺来加工。旋压工艺与其
他成形工艺相比，具有加工工艺柔性好、设备筒单、产品质量高、易实现产品轻量化和柔性化等
特点。采用旋压工艺制造风机机壳零件，优点可归纳如下：1）在旋压过程中，旋轮对坏料驻点压
下，近似于点接触，因此，接触面积较小，单位压力可达2500〜 3500朗,所以加工时功率消耗降
低。例如，旋压中1800侬的管子时，旋轮的压力为33吨，主传动功率只需110女/而在周期式轧管
机上轧制42UQ刖的管子，就需要高达500,左右的功率12）在变形过程中，金属晶粒沿变形区滑移
面错移°由于金属晶格结构中的应变，旋压制品的强度得 到大幅提高。旋压金属的表面硬化，可
使机械零件强度提高约30%。极大地提高了风机机壳的产品质量。4）在旋压过程中，由于被旋压
件近似逐点变形，因此，工件5的夹渣、夹层、裂纹、砂眼等缺陷很 容易暴露出来。这样，施压
过程也附带起到了对机壳制品的自动检验作用。5）旋压工艺不但使风机机壳的产品质量上升了一
个档次，而且材料提高了材料的利用率、加工工时。亚阳通风设备走自主创新可发展的战略路线。
江苏风机进风口价格

亚阳通风设备不断培养和挖掘人才。江苏风机进风口价格

旋压加工金属有许多优点，无机加工，特别适用于强度高、不易变形的材料，可以任凭旋压
加工。金属的变形条件良好，旋压时旋转轮与金属的接触接近点接触，因此接触面积小，单位压
力高，达到2500~3500MPa以上，旋压适合于加工强度高且难以变形的材料，另外，由于必要的
总变形力小，攻击率的消耗大幅度降低。 加工同样大小的产品，旋压机床的吨位不过是预应力数
的1/20左右。金属旋压制品范围非常广，根据旋压机的能力，可以制造大直径薄壁管材、特殊管
材、截面管材以及球形、半球形、椭圆形、曲母线形以及梯级和变化壁厚的大多数旋转体构件，
如火箭、导弹和卫星的鼻锥和壳体。潜水艇渗透密封环和鱼雷外壳，雷达反射镜和探照灯外壳；
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喷气发动机整流罩和原动机零件；液压，压气机外壳和圆筒；涡轮轴，喷管，电视锥，燃烧室锥
体以及波纹管；干燥机，搅拌机和洗涤机的转筒；浅盘形，盘形，半球形封头；牛奶罐和空芯薄
壁的日用品等。江苏风机进风口价格

淄博亚阳通风设备有限公司位于山东省淄博市周村区南郊镇姜萌路石佛村。东倚博莱高速，
西临济青高速，南靠309国道，北傍胶济铁路，交通方便，通讯发达。产品应用于锅炉鼓、引风、
车间、影院换气通风、纺织轴流、化工防爆通风、煤气加压通风、工业窑炉通风；冶金、有色、
黄金、建材及核工业等矿山的主扇、辅扇、局扇通风和隧道通风；煤矿主扇、局扇通风。公司通
过全方面学习“海尔”，贯彻OEC管理，全方面创新，将以全新的面貌展现在客户面前。公司宗
旨：提供满足用户需求的优良产品，让顾客满意的服务。以“真诚到永远”的服务满足客户的要
求。热切欢迎广大客户莅临公司指导工作。


