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现已发展为占地平方米，工厂有员工名，其中工程师名厂家：山东信通实业有限公司产品图片专业加工石墨电

极公司行情价(元)：临漳县三业碳素有限公司是注册于中国最大的碳素产品集散地“北方碳素基地”的一家集

科研生产营销为一体的新兴企业。具体看来，石墨与铜的放电性能相比具有以下优势：◆机械加工性能好：切

削阻力为铜的/厂家：东麟石墨制品有限公司产品图片石墨电极行情价(元)：500主要经营品种：石墨电极石墨

碎（粉）石墨块热解石墨阳极异型石墨等炭素制品。电炉炼钢是厂家：临漳县金武碳素有限公司关于“HK石墨

电极加工HK石墨成分_石墨电极石墨加工行情_石墨电极石墨加工厂家”信息由企业自行提供，内容的真实性准

确性和合法性由发布企业负责。

石墨电极加工设备(machiningequipmentforgraphiteelectrode)用于加工石墨电极的专用机械设备。设备加工特征采

用C车床加工石墨电极，其优点是设备价格低操作简单维护方便加工成品率较高较易于切削。缺点是劳动强度

大，系统加工精度低，加工中易产生较大振动，加工中产生较大粉尘造成机床的磨损和危害工人身体健康。为

适应石墨电极批量生产需要，将C车床床头箱进行了改造，主要是增大Ⅱ轴轴径，减少工作齿轮齿数，加大相

应齿轮模数，使齿轮强度提高％(图和表)。以气压作动力源，其压力为～MPa，示意图如图所示，当压力低

于MPa时警笛自鸣，电源自动断电以保安全。
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在加工石墨电极外圆时，多数采用丝杠和开合螺母带动拖板使刀架移动方式，并进行了改造通过挂轮箱上的交

换齿轮abcde和走刀箱MM内齿轮直联丝杠加工石墨电极外圆(图)以适应外圆加工中的大走刀大启动的特点。

在石墨电极掏孔平端面工序中拖板箱是主要出力机构，把刀(孔刀平端面刀和底刀)在拖板箱的作用下进行车削

，这个切削力相当大。为了减轻体力劳动，保证产品质量，把拖板箱改成电动拖板箱，取消了原机床的光杠丝

杠，由单独电机驱动，通过减速机构，带动拖板箱的内齿轮与床身上的齿条咬合实现掏孔工序的机械加工工艺

过程(图)。由床座床壁模筋条三角导轨和床面构成的一个铸件整体；是用来支承床头箱挂轮箱走刀箱拖板箱和

尾座等部件的基础构件。在号机进行加工同时，号和号机重复自己的动_作对后面的电极进行加工，都完成动

作后统一由输送架将石墨电极吊起送到下一个工位进行作业，此时第一根电极的加工循环结束并进入产品检验

台进行验收，实现石墨电极自动化加工过程。设备组成该机组由上料机对中机1号机2号机3号机下料机输送架控

制系统空气动力系统液压系统润滑系统螺旋输送系统等组成。

将拨料装置拨过来的产品对中，确保各种规格石墨电极中心线同处于约mm高度，纵向位置误差不超出mm。控制

系统该系统有两台A-B数控器来自动操作加工循环，有一个装有按钮和信号灯的主控台，同时，在每个机台旁边

也提供手动控制板。空气气动系统空气以原有系统压力通过号号机主轴，吹去石墨电极孔内的碎屑，另一作用

，通过空气压力对号号机主轴进行密封和发出夹紧石墨电极信号，使机头进给。每台机床都有自己的油箱和油

路，为了保持油路清洁和正常操作，保护器件，油路中都装有过滤器油箱有加热器。

螺旋输送系统该机带有台螺旋输送机，分别位于号、号两机头滑台座中间和号机左头及中心座外部，并与工厂

通风螺旋相连接，达到排除石墨电极切屑作用。在提升装置的作用下，使石墨电极与输送中心对称，同时，由

脉冲记数器测出石墨电极长度后，通过运输车送到二工位(镗孔粗平端面)，放在由伺服马达驱动，可升降的V形

支撑架上；在求心装置的作用下，上(油缸驱动)下(伺服马达驱动)V形架将石墨电极定位夹紧。

接着，在石墨电极斜上方设置的把外圆车刀(间隔mm)在各自油缸作用下，径向进给，直至达到切削深度。完成

后，由运输车送到五工位(精平端面，铣螺纹)，首先由伺服马达驱动的V形支撑架将石墨电极提升到工作位置；

之后，中滑台横向进给到精平端面铣刀切削位置，同时，左右两侧下滑台上的“环形床头箱”，在伺服马达滚

珠丝杠的驱动下，迅速向石墨电极两端前进，到位后，在两侧环形床头箱上方油缸的作用下，通过曲轴联杆，

带动两环形床头箱内环夹盘上的夹爪，夹紧石墨电极外圆。之后，螺纹梳刀在中滑台带动下，横向退到切削位
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置，螺纹梳刀在伺服马达驱动下，沿梳刀斜度滑板纵向进给，到位后，在主轴电机驱动下，螺纹梳刀旋转，按

照切削参数，左梳刀由里向外；右梳刀由外向里切削螺纹，完成后，梳刀退回。

设备组成该自动线由个工位机床，输送车电力系统，控制系统，空气动力系统，液压系统，润滑系统，石墨电

极制造设备,石墨电极加工设备还有与之配套的检测系统，通风除尘系统构成。在油缸驱动下，定长挡板等距匀

速推向石墨电极两端实现“对中”并将石墨电极实际长度信息通过脉冲记数器送N--工位，以确定“粗平端面”

切削余量。

原文地址：http://jawcrusher.biz/ptsb/Pr7jShiMoVjZSl.html
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