
导柱活塞杆修复 宝应导柱活塞杆 无锡苏桂液压 

产品名称 导柱活塞杆修复 宝应导柱活塞杆 无锡苏桂液压

公司名称 惠山区阳山镇苏桂液压机械厂

价格 面议

规格参数

公司地址 无锡市惠山区阳山镇尹城村

联系电话 13373631821 13373631821

产品详情

整个结构的设计必须拆卸和组装。为了确保油缸活塞杆的质量，在选择时必须特别注意这种产品的加工
。基本上，导柱活塞杆公司，应提高其表面的耐腐蚀性，甚至可以有效地延缓疲劳裂纹的产生，从而提
高整体疲劳强度。

活塞杆有多种关键零件，在实际操作中，这取决于它们是否可靠，也取决于压缩机的整体性能。实际上
，从活塞杆的内部结构来看，它们大大减轻了原设备的重量，简化了所有结构；适用于各种系列的电线
、压缩空气、甚至润滑油，这对某些机械手来说是比较合适的，但这些材料实际上是。一般来说，导柱
活塞杆哪家好，生产工艺要比原材料好得多，有些材料的价格也会有所不同。

选用挤压成型加工，因为表面层留出表面残留压地应力，有利于表面细微裂痕的封闭式，阻拦沉积作用
的拓展。进而提高表面耐腐蚀工作能力，并能减缓疲惫裂痕的造成或扩张，因此提高油缸杆疲劳极限。
根据挤压成型成形，挤压成型表面产生一层冷工硬底化层，降低了磨削副触碰表面的延展性和塑性形变
，进而提高了油缸杆表面的耐磨性能，另外防止了因磨削造成的。挤压成型后，表面表面粗糙度值的减
少，可提高相互配合特性。另外，减少了油缸杆往复运动时对密封环或液压密封件的磨擦损害，提高了
油缸的总体使用期限。挤压成型加工工艺是一种的加工工艺对策，现以直徑160Mm镜博士研究生牌削滚
压头(45钢无缝管)为例子证实挤压成型实际效果。挤压成型后，油缸杆表面表面粗糙度由幢滚前Ra3.2～6.
3um减少为Ra0.4～0.8um，油缸杆的表面强度提高约30%，油缸杆表面疲劳极限提高25%。



 

活塞杆工作过程中运动频繁，受力复杂，因此除要求具有良好的综合力学性能防止变形与断裂外，还要
求其表面具有较高的耐磨性，表面硬度要求达到58-62HRC，生产过程中常采用高频淬火处理。淬火设备
选用半自动连续淬火加热炉，活塞杆由上料机输送到淬火炉传送带上，通过传送带水平旋转匀速送入感
应圈中加热淬火。

表面淬火的关键是感应线圈的制作与淬火工艺参数的选择。感应线圈采用10*8mm矩形铜管弯制而成，并
设计为双层结构并排放置，前后圈之间相隔一定距离，前圈不做喷水孔，宝应导柱活塞杆，利用前圈进
行预热。后圈钻孔径为0.9mm的喷水孔，沿圆周均匀分布，喷水角度设计为36度；感应圈内径比活塞杆
外径大4-5mm。淬火加热阳极电压PV为11-12KV，导柱活塞杆修复，阳极电流PA为1.9-2.2A，栅极电流G
A为0.38-0.40A，通过调节活塞杆送料架旋转速度来控制活塞杆移动速度，将活塞杆表面加热到890-910℃
后激速喷水冷却。

导柱活塞杆修复-宝应导柱活塞杆-无锡苏桂液压(查看)由惠山区阳山镇苏桂液压机械厂提供。惠山区阳山
镇苏桂液压机械厂坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支高素质的员工队伍，力求提供更好的产品和
服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。苏桂液压机械——您可信赖
的朋友，公司地址：无锡市惠山区阳山镇尹城村，联系人：李经理。
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