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全新热锻环保工艺模式

铝合金分流器等温锻造工艺
设计

高压油缸三角大缸底的自由
锻锻造方法

传统车钩缓冲装置铸造零件
的锻造化
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-，，’侈上海是日本JTc全资的中国子公司，

以锻压机床(冲床)的生产和使用企业为主要

服务方向，所供进口产品有：理研光电保护器、

吨位仪及各种冲压检测设备；干、湿式离合器

摩擦片(东海)：密封件(NDK)、模高显示

器(和光)、橡胶气囊(横滨)等，公司拥有

强大的技术服务团队。为客户提供～流的产品

和先进的技术支持1

0耐用：使用寿命长、摩擦系数稳定

。舒适：低噪音、摩擦无异味
。环保：无石棉、对作业者身体无损害
0普适：根据客户需求尺寸和形状加工

适用于各类冲压、锻造设备

四通道吨位仪

。瞬时显示冲压吨位
。保护冲床，避免超

载使用
0保护模具

。保证产品精度
。检测精度：1％以内

。检测范围：
二通道10吨～4000吨
四通道10吨～9000吨

杰梯唏精密机电(上海)有限公司

http：／／＼^，wwJlcs．cn
上海市浦东新区商城路660号乐凯大厦8楼B座

电话：021—6888—91 30传真：021—5836—1 007
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适应市场变化，优化企业运营，提高企
业运营效率探索
Adapt tO Market Changes，Optimize Business

Operating，and lmprOVe the E仟icIency

全新热锻环保工艺模式
A New Green HOt FOrging PrOcess

该热锻环保工艺模式就是在这样的行业环境中应运而

生，为了将整个热锻生产对环境的影响降到最小并尽可

能的提升资源利用效率，本文从脱模剂循环再生使用和

含油废水油水分离处理两个方面入手，以提升物料能源

利用效率、杜绝有害排放为目标。研究并应用了包含脱

模剂回收再生技术和含油废水油水分离技术的全新的热

锻环保工艺模式，这也是一种低熵的生产制造模式。

特殊喷丸工艺在外星轮温锻成形冲头生产中
的应用
AppIJcation of Special Shot BIasting On the Production

of Warm Forging Punch of the Besides—Star VVheeI
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铝合金分流器等温锻造工艺设计
PIanning Of lsOthermal FOrging PrOcess fOr

AIuminum A¨0y DiVerter

南汽锻造： “力与火，精与敏”的彰显
Nanjing Auto Forging：ActiVe and Accuracy

半轴锻造加热温度自动控制技术的应用
App|icatiOn of Automatic COnlrOI。rechnOIOgy On fhe

HaIf-axIe FOrging Heating 1_emperalure

高压油缸三角大缸底的自由锻锻造方法
Open—die FOrgjng PrOcess Of lhe Large

Tr．angIe B0ttOm Of the High Pressure CyIinder
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陕西博创电器有限公司
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江苏中兴西田数控科技有限公司 6220
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昆山泰咏贸易有限公司 6223

杰梯唏精密机电(上海)有限公司 611 5

武汉新威奇科技有限公司 61 34

苏州桂全机械自动化有限公司 6249

意大利菲赛普(FlcEP)公司 6243

埃博普感应系统《上海)有限公司 61 72

浙江晋旺精密汽配有限公司 6277

美国万得模模具焊接公司 6211

山西展辉锻压设备制造有限公司 6092

MANYO cO．LTD(株式会社万阳) 61 81
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开封现代工业炉有限公司 61 48
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热作模具钢角裂缺陷研究分析
Research and AnaIysis Of Comer Crack of Hot Die

SteeI

某款转向节铸改锻工艺分析与实现
A KnuckIe Made by FOrging lnstead of the Casting

PrOcess

浅析阀体锻件成形工艺
AnaIysjs Of VaIVe BOdy FOrging Process

传统车钩缓冲装置铸造零件的锻造化
TraditiOnaI COupIer Bu仟er DeVice Made by

FOrging lnstead Of the Casting PrOcess

一种高速锻薄壁产品变形问题的优化方案
OptimizatiOn Of the DefOrmatiOn Of the High-speed

F0rging tO PrOduce the Thin—wa¨Parts

常规模锻及精密锻造中模具冷却润滑的应用
与实践(下)
Die COOIIng and Lub r．cating in COnVentional ClOsed—

dje Forging and Precision CJosed-die Forging(2／2)
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