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产品名称 齿轮检测液压膨胀芯轴 镇江液压膨胀芯轴
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联系电话 13922328510 13922328510

产品详情

静压膨胀式工装——百分百夹具机械设备（广州）有限公司的技术团队，有多年的齿轮行业和夹具行业
的设计、制造、生产，及安装调试经验。

随着科技的发展，新技术的逐步应用，液压膨胀芯轴订做，出现了各种去毛刺的方法，目前主要的去毛
刺方法有电化学去毛刺、超声波去毛、高压水喷射去毛、激光去毛刺、激光去毛刺等。但是，工件尺寸
、加工精度、材料、毛刺尺寸等不同的处理方法也不同。根据齿轮箱零件极i端毛刺的特点，提出了基于
机器人去毛刺的方法对齿轮箱金属零件去毛刺的工艺研究。

本发明采用单元式模块化设计方法，主要由电气控制单元、机器人操作单元、气动单元、刀具换刀单元
、夹紧单元等部分组成；电控单元是整机的核i心中i枢一体化控制单元，对其它单元进行集中联络控制，
按照设定的加工流程和节拍要求完成产品的去毛刺作业。

该机械臂包括 NACHIMZ07六轴多关节机器人、控制系统、电气管道等附件，可实现工件的加工、冷却
和快速换刀等连续操作功能；其中六轴多关节机器人具有运行平稳、定位精度高、可靠性高、可加工性
好等特点，可满足工件全i方位多角度的加工加工需求；冷却模块在加工过程中可以对加工部位进行喷淋
式加工。

该装置包括两个气动浮刀夹头，一种气动浮刀夹头，其中气动浮刀夹头是一种柔性系统夹头，可避免刀
具在装夹、加工过程中受力不均匀而造成的工件和刀具的损坏，液压膨胀芯轴多少钱，如气轴与刀具回
转轴线不重合时容易造成刀具断裂、崩刃等；柔性系统夹头可以根据刀刃旋转轴线不重合时容易导致刀
具断裂、崩刃等。

欢迎来电百分百夹具机械咨询更多信息哦！液压膨胀芯轴



静压膨胀式工装——百分百夹具机械设备（广州）有限公司的技术团队，有多年的齿轮行业和夹具行业
的设计、制造、生产，及安装调试经验。

大号渗碳制品与小规格渗碳制品的淬火变形机理完全不同，如渗碳齿轮，大型重载齿轮主要是热胀冷缩
与组织转变相互作用的结果，淬火油很难从根本上解决。但是小模齿轮的淬火变形相对来说比较复杂一
些，根据形状、大小、大小，其变形特征差异很大，但通过淬火油冷性能的优化可以很好地控制淬火变
形。

根据 mou公司的技术服务经验，合理选用特殊淬火油，镇江液压膨胀芯轴，可以有效地控制淬火变形，
减少磨齿量，提高产品质量。选择合适的淬火油需要具备下列基本性能：

1)有更好的破膜力以改善淬火冷却的均匀性(即提高特性温度)

2)冷却能力足以满足对有效硬化层的要求

3)降低低温冷速，降低组织应力

4)科学合理的冷却分配及有效控制淬火工件的应力分布

欢迎来电百分百夹具机械咨询更多信息哦！液压膨胀芯轴

静压膨胀式工装——百分百夹具机械设备（广州）有限公司的技术团队，有多年的齿轮行业和夹具行业
的设计、制造、生产，及安装调试经验。

双联齿轮的结构分为Ⅰ型和Ⅱ型，齿轮Ⅰ和Ⅱ型分别啮合到电机的前盖和电机轴。基本参数为模数3，齿
数16，压力角22.5°；齿轮Ⅱ基本参数是2.25度，齿数43度，压力角22.5度。为了满足零件装配的要求，
使各零件能够正确啮合，传动平稳，双联齿轮的齿轮Ⅰ和Ⅱ在打标处的齿槽中心线角度误差不超过10°
。

分析了齿轮的加工工艺，发现该双联齿轮在加工过程中，存在以下加工难点。

1)Ⅰ和Ⅱ齿轮之间的间隙较小，齿轮检测液压膨胀芯轴，齿轮Ⅰ热后不能磨削，而且在热处理过程中会
产生变形，从而增加Ⅰ和Ⅱ齿轮的角度误差。

2)齿轮Ⅰ与齿轮Ⅱ的齿槽中心线角度误差不超过10°，根据齿轮传统的加工工艺，分别对齿轮Ⅰ、齿轮
Ⅱ采用插齿与滚齿加工，加工过程存在二次装夹误差、二次对刀误差和测量误差，中心线角度难以达到
要求。

根据该双联齿轮的结构和基本参数，其传统加工工艺过程如下：锻→粗、精车→齿轮Ⅱ滚齿→齿轮Ⅰ插
齿→渗碳、淬火→磨孔、端面→齿轮Ⅱ磨齿。通过研究分析发现，该工艺方案会产生如下问题。

欢迎来电百分百夹具机械咨询更多信息哦！液压膨胀芯轴

齿轮检测液压膨胀芯轴-镇江液压膨胀芯轴-百分百夹具质量较好由百分百夹具机械设备（广州）有限公



司提供。齿轮检测液压膨胀芯轴-镇江液压膨胀芯轴-百分百夹具质量较好是百分百夹具机械设备（广州
）有限公司今年新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人
：张经理。
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