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嘉定区防腐轴修复厂商

生成日期: 2025-10-26

焊后修整第一步：车床加工，浇筑成型后，根据厂家提供电机转子轴的尺寸数据按标准加工轴瓦到一定尺寸（
留刮削量0.3）。第二步:粗刮用粗刮刀将焊层高于轴瓦的部分大量去掉。第三步:半精刮用精刮刀去掉粗刮后的
留量;第四步:精刮经过前两步的工作，轴瓦还不能完全恢复其原始尺寸，因为经刮削后的轴瓦还有高点，此时
必须进行精刮的工作该工序需准备研磨轴(轴径略大于轴瓦直径)、红丹粉等在修复表面均匀涂抹层红丹粉，将
研磨轴放入轴瓦内，上下轴瓦合拢并用螺钉紧固，反复转动轴瓦使轴和轴瓦充分磨擦，松开螺钉，取出研磨轴，
观察轴瓦修复部位情况，如出现亮点(即为高点)需用精刮刀继续修复，修复后继续上述工序，直至无亮点出现;
第四步:剖光用金相砂纸将轴瓦合金面整体剖光至镜面，用干净棉纱擦拭干净。轴修复给社会带来了什么好处？
嘉定区防腐轴修复厂商

针对于轴承位磨损修复问题，我们可供选择的修复技术也有很多。比如传统的补焊、电刷镀等等，但是传
统修复技术不能在现场快速有效的解决，在拆、安环节浪费了较多的时间，并且所需的维修劳务费用、设备运
输和机加工费用等综合费用较现场修复高，同时受现场空间的局限较大。此外，针对于轴承位磨损修复问题，
我们还可以选择茜萌喷涂轴颈修复技术，该技术不仅可以现场、快速、低成本解决轴承位磨损修复问题，同时
材料所赋予的各项性能和采取的相关修复工艺对传统维修方式起到了积极的改善作用。嘉定区防腐轴修复厂商
上海哪家轴修复值得信赖？
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轴承位磨损是轴使用过程中**为常见的设备问题，轴承位出现磨损的原因有很多，一般情况下可以总结为
以下几点：1、金属正常疲劳磨损，这是金属本身固有的特性；2、配合关系问题，零件在加工过程中无论加工
的精度有多么高，永远无法达到部件配合面100%的配合，从微观上放大观察，金属的配合面只能做到30%—50%，
所以配合部位受力面小也是导致金属疲劳磨损的根本原因之一；3、安装问题，安装过程中不能很好的控制轴承
的安装位置或者无法有效控制轴承的游隙，导致轴承运行过程中无法处于一个比较好状态，进而运行阻力增大，
温度升高，将扭矩更多的作用于配合面处，导致轴承内圈和轴表面发生相对运动，造成轴的磨损；4、运行保养，
包括轴承的润滑不佳，冷却系统堵塞造成运行温度过高，紧固装置的松动等。

喷涂过程控制喷涂前必须进行喷涂前必须进行脱脂、预热及喷涂表面活化处理，喷涂方式采用超音速喷涂，且
涂层性能满足以下几点：良好的涂层致密度，孔隙率w1%有效涂层厚度为0.08mm-0.10mm良好的涂层结合
强度涂层硬度：》涂层具有优良的耐磨性涂层具有优良的抗咼温性能与抗腐蚀性能沉没辊封闭前粗糙度控制
为RaA稳定辊和纠正辊封闭前粗糙度控制为〜21.封孔12.1封闭目的为了防止熔融锌液对辊面和基体的侵蚀，沉
没辊、稳定辊和校正辊在辊面喷涂后，必须进行圭寸闭处理。圭寸闭处理的目的是使涂层更加致密，同时确保
涂层中不存在游离的活性金属，如Ni、Cr、Co等，进而使涂层具有更强的耐锌侵蚀和抗粘锌能力。12.2封闭工
艺对于涂层回用的沉没辊、稳定辊，退锌后必须进行表面清洁处理,再进行封闭处理。封闭处理采用**的封孔剂，
在常温状态下，按一定的工艺要求和规范进行，要求封闭均匀，随后进行高温烧制，且严格控制热处理曲线，
不允许有过烧、低热等现象。为避免影响封孔质量，要求辊子在自然降至室温后方可出炉。轴修复怎样挑选比
较好?
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5、带负荷工作一个班后，应检查法兰联接螺栓是否松动，并以规定的拧紧力矩再次拧紧，如此重复几个班，直
到拧紧力处于稳定状态。6、万向轴的关节轴承和花键副处，在高温工作条件下应每隔1-2周加油脂一次，在一
般工作条件下每连续工作500小时加油脂一次，在间断工作条件下每三个月加油脂一次。油脂牌号采用2号工业
锂基润滑脂。7、在工作运转中，应经常观察万向轴是否发生异常的径向摆动和轴承发热等现象，发现这些现象
必须及时维修。8、正常工作的万向轴，维修期一般在半年至一年或随设备进行维修，维修检查项目为：(1)轴
承滚道，十字轴轴径和滚子的磨损量或压陷量>0．25mm者需要更换。(2)轴承端面与档板接触面的磨损
量>0．35mm者需要更换。(3)花键副配合表面磨损量>0．35mm者需要更换。轴修复的作用是什么？上海茜
萌告诉您。嘉定区防腐轴修复厂商

使用轴修复的好处有哪些？嘉定区防腐轴修复厂商

1．主轴修复标准：主轴支承有下列缺陷之一者，均应修复1）表面粗糙度值大于原设计一级或大
于Ra0.8um以上者。2）对于装滚动轴承的轴颈，其直径尺寸精度超过原设计要求的次一等级配合公差时，或
者其圆度及圆柱度误差超过规定公差时。3）对于装滑动轴承的轴颈，其圆度和圆柱度误差超过原定公差时。4）
主轴前后两个支承轴颈的径向圆跳动误差，或其他有配合关系的轴颈，对支承轴颈的径向圆跳动误差超过原定
公差50%时。5）在修复渗氮、碳氮共渗、渗碳淬火的主轴时，必须考虑保持主轴的硬度和一定的硬化层。2．定
心轴颈与法兰盘的配合要求：主轴前端装法兰盘的定心轴颈与法兰盘的配合要符合规定公差，不能有晃动，否
则要修复轴颈，更换法兰盘。嘉定区防腐轴修复厂商


