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表面处理

利用两种钢丸进行表面硬化

在进行不同传动件的表面硬化处理时 ， 所使用的喷丸设备邰

是针对喷丸零件设计的专用机床 ， 利用粗大或细小的钢丸进行表

面硬化 。 喷丸的 目的是在零件表层形成最低 的感应压

缩压力 ， 使零件拥有更好的承载能力 。

文

法
国汽车生产商

公司正在研发一种

具有更高承载能力 的驱动机构 。

这种驱动机构的基础是有着很高

承载能力和严格尺寸公差的传动

件 。 尤其是新
一

代变速器的零部

件 ， 例如齿轮和传动轴 。 它们都

利用 喷丸强化技术进行了表面硬

化处理 。 德 国 的

表面处理设备公司为他们提

供了利 用 两种不 同钢丸进行喷丸

强化的设备 。

在今天的汽车工业 中 ， 有两

种 发 展趋 势 ：

一

种 是 降低油 耗

的要求 ； 另
一

种是高安全性和舒

适性的要求 。 为 了 满足这两个要

求 ， 未来汽车 中 的传动件将设计

成有着更强承载能力 的零件 。 为

了使齿轮 、 传动轴有着更长的使

用 寿命 ， 它们 的机械性能 ， 例如

强度和耐磨性能 ， 都要提高 。 为

此 ， 公司研发设计了一种

用锰钢板隔 出 五个喷丸工位的 自

动 回转台喷丸机 。 每一个喷丸工

位都配备 了两套喷丸设备 ， 这就

能够 同时完成十个传动件的表面

强化 ， 这 十个 传动件可 以是 不

同 的 传动件 。 不 同 传动件之 间

的 喷漆 强度 弧高值 阿尔 门 值在

。

每一个传动件都会受到 四个

喷丸喷嘴喷 出 的钢丸冲击 。 这 四

个喷嘴首先喷射出 来的是粗大的

钢 丸 ， 然后是细小 的钢丸 （

。 两个传动件平均的喷丸

时间为 。 完成最后一道喷丸工

序之后 ， 用 喷墨打 印机为零件做

好标记 。 这就避免 了未喷丸的或

者没有完全喷丸的传动件误入到

装配工序中 。 在加工直径

和厚度 或者直径

和长度至 的传动件时 ， 都

设计了专用夹具 。 据 公司

介绍 ： 只有准确的定位才能保证

喷丸的质量 ， 装夹零件的时间为

。

在利用两种钢丸对传动件进

行表面强化时 ， 设备使用 的是两

套独立的喷丸系统 。 两种钢丸经

压缩机的喷射气流被输送到喷嘴

处 ， 并使钢丸达到喷射速度 。 钢

丸量 、 喷射压力和压缩空气流量

该喷丸强化设备可以同时对十个不同的传动件用两种不同的

钢丸进行表面硬化处理

的连续监控保障 了很高的生产过

程可靠性 ， 同时拥有很好的可重

复性。 不 同零件表面硬化的质量

在专 门 的实验室 中进行检测 ： 传

动件表面的感应压缩应力至少应

达到

为了有效地把两种不 同 的钢

丸在 同
一喷丸设备 中清楚的分离

出 来 ， 要做好喷丸前的所有准备

工作 ， 设备 中设计了气体运输装

置和筛选装置 。 钢丸在气体运输

装置的帮助下被输送到筛选装置

中 ， 由筛选装置按钢丸的大小进

行筛选。 喷丸时的粉尘浓度在设

备的排气 口处进行检测 ， 为 了截

住可能排放 出 的粉尘 ， 采用 了适

合于 汽车工业使用 的过滤系统 。

同 时该设备配备了 自 动火灾报警

和灭火装置 。

现代制造


