
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)实用新型专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201922419291.9

(22)申请日 2019.12.27

(66)本国优先权数据

201922047647.0 2019.11.22 CN

(73)专利权人 莱芜汇金金属制品股份有限公司

地址 271100 山东省济南市莱城区莱城大

道以西,汶河路以南(莱城工业区慧通

西路1号1幢)

(72)发明人 赵文松　娄焕军　魏胜永　吕艳云　

罗奎　郭宜涛　

(51)Int.Cl.

B23B 27/00(2006.01)

B23Q 1/25(2006.01)

 

(54)实用新型名称

液压式可伸缩刀具

(57)摘要

本实用新型涉及机械加工技术领域，且公开

了一种液压式可伸缩刀具，包括刀塔、差速器壳、

铰轴、连杆、刀杆、固定套、工作腔、端面自动刀、

刀具伸缩控制连杆、刀具伸缩液压缸、垫片和球

笼刀，所述刀塔的内壁与工作腔的外壁连接，固

定套的外壁与工作腔的外壁连接，刀具伸缩液压

缸的输出端与刀具伸缩控制连杆的右侧面连接，

刀具伸缩控制连杆的外表面与垫片的内壁连接，

刀具伸缩控制连杆的左侧面与刀杆的右侧面连

接，刀杆的外表面与固定套的内壁连接，刀杆的

头部与铰轴的外表面连接，铰轴在远离刀杆的一

端分别与端面自动刀和球笼刀的轴心连接。本实

用新型解决了差速器壳壳内球面的加工难度较

大,要求较高，差速器壳壳内球面加工费用较高

的问题。
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1.一种液压式可伸缩刀具，包括刀塔(1)、差速器壳(2)、铰轴(3)、连杆(4)、刀杆(6)、固

定套(7)、工作腔(8)、端面自动刀(11)、刀具伸缩控制连杆(12)、刀具伸缩液压缸(13)、垫片

(14)和球笼刀(15)，其特征在于：所述刀塔(1)的内壁与工作腔(8)的外壁连接，固定套(7)

的外壁与工作腔(8)的外壁连接，刀具伸缩液压缸(13)的输出端与刀具伸缩控制连杆(12)

的右侧面连接，刀具伸缩控制连杆(12)的外表面与垫片(14)的内壁连接，刀具伸缩控制连

杆(12)的左侧面与刀杆(6)的右侧面连接，刀杆(6)的外表面与固定套(7)的内壁连接，刀杆

(6)的头部与铰轴(3)的外表面连接，铰轴(3)在远离刀杆(6)的一端分别与端面自动刀(11)

和球笼刀(15)的轴心连接，端面自动刀(11)和球笼刀(15)的内壁均设置有环形槽(5)，环形

槽(5)的内壁与连杆(4)的外表面连接，刀具伸缩控制连杆(12)的前端与连杆(4)的末端连

接，差速器壳(2)的进口分别与端面自动刀(11)和球笼刀(15)的外表面连接；所述工作腔

(8)的内壁连接有防护罩(10)，防护罩(10)位于固定套(7)的右侧；所述防护罩(10)的内壁

连接有限位栓(9)，限位栓(9)的末端与刀塔(1)的右侧内壁连接；所述刀具伸缩液压缸(13)

和垫片(14)外壁与防护罩(10)的内壁连接。

2.根据权利要求1所述的液压式可伸缩刀具，其特征在于：所述差速器壳(2)位于刀塔

(1)的左侧。

3.根据权利要求1所述的液压式可伸缩刀具，其特征在于：所述端面自动刀(11)和球笼

刀(15)均位于固定套(7)的左侧。
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液压式可伸缩刀具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及机械加工技术领域，涉及一种液压式可伸缩刀具。

背景技术

[0002] 差速器壳壳是汽车驱动桥总成中关键零部件之一,其加工质量直接影响主减速器

齿轮的啮合精度和驱动桥总成的噪声指标，尤其是主要部件之一的差速器壳壳内球面的加

工难度较大,要求较高，目前,对差速器壳壳内球面的加工主要有如下几种方法；1、采用锪

刀加工法，预先加工出行星齿轮轴孔，通过已加工出的孔，从两侧插入刀杆，顶住锪刀,工件

随夹具运动，从而加工出内球面，采用锪刀加工的主要缺点是:刀具形状复杂,需专门定购，

寿命低，价格高。刀具进出差速器壳壳不方便，需专用持刀机构,内球面尺寸精度取决于刀

具精度,加工设备需用专用机床，或用普通车床改装。2、采用多轴数控车床加工,多轴数控

机床的刀座可以做复杂的平面运动，通过已加工出的孔，将刀具伸入差速器壳壳内，加工出

内球面,多轴数控车床加工内球面主要特点:  加工质量好，效率高，但需购买进口机床，价

格昂贵,需购买进口机床，价格昂贵。3、采用摆动刀具加工法,需专用机床.加工时工件作，

旋转运动，装有刀具的刀杆通过已加工出的孔进入差速器壳壳内到位后，通过刀杆内的连

杆机构，将刀具顶出刀杆,绕圆心做圆弧运动，从而加工出内球面，采用摆动刀具法加工内，

球面时，刀具做圆弧运动的圆心须与SR51球心重合,尺寸精度取决于刀尖到刀具旋转中心

的距离，不能补偿刀尖的磨损。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于提供了一种液压式可伸缩刀具，加工的精度达到多轴数控

车床的加工水平，造价却远低于多轴数控车床，节省费用显著的目的。

[0004] 为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种液压式可伸缩刀具，包括刀

塔、差速器壳、铰轴、连杆、刀杆、固定套、工作腔、端面自动刀、刀具伸缩控制连杆、刀具伸缩

液压缸、垫片和球笼刀，所述刀塔的内壁与工作腔的外壁连接，固定套的外壁与工作腔的外

壁连接，刀具伸缩液压缸的输出端与刀具伸缩控制连杆的右侧面连接，刀具伸缩控制连杆

的外表面与垫片的内壁连接，刀具伸缩控制连杆的左侧面与刀杆的右侧面连接，刀杆的外

表面与固定套的内壁连接，刀杆的头部与铰轴的外表面连接，铰轴在远离刀杆的一端分别

与端面自动刀和球笼刀的轴心连接，端面自动刀和球笼刀的内壁均设置有环形槽，环形槽

的内壁与连杆的外表面连接，刀具伸缩控制连杆的前端与连杆的末端连接，差速器壳的进

口分别与端面自动刀和球笼刀的外表面连接。

[0005] 优选的，所述工作腔的内壁连接有防护罩，防护罩位于固定套的右侧。

[0006] 优选的，所述防护罩的内壁连接有限位栓，限位栓的末端与刀塔的右侧内壁连接。

[0007] 优选的，所述刀具伸缩液压缸和垫片外壁与防护罩的内壁连接。

[0008] 优选的，所述差速器壳位于刀塔的左侧。

[0009] 优选的，所述端面自动刀和球笼刀均位于固定套的左侧。
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[0010] 本实用新型提供了一种液压式可伸缩刀具。具备以下有益效果：

[0011] (1)、该液压驱动式可伸缩刀具，刀具自动伸缩，加工出像灯笼一样的内腔。

[0012] (2)、该液压驱动式可伸缩刀具，借助通用机床动力实现编程自动伸缩，可大幅减

少投资风险和投资成本。

[0013] (3)、该液压驱动式可伸缩刀具，靠数控编程加工出曲面形状，精度高且可通过修

改程序实现各种高精度的曲面加工。

[0014] (4)、该液压驱动式可伸缩刀具，就加工汽车差速器壳体而言，利用此刀具可在一

道工序上完成内部球面、端面、行星轮轴孔、锁销孔、半轴孔以及安装轴承部位外圆，可谓是

零件的关键尺寸项目在一道工序完成，大幅减少多次装夹造成的位置精度偏差。

[0015] (5)、该液压驱动式可伸缩刀具，其产品加工精度高，稳定可靠，适合大批量生产。

[0016] (6)、该液压驱动式可伸缩刀具，在通用机床上应用，适合当今社会科技高速进步

带来的产品更新换代。

附图说明

[0017] 图1为本实用新型球笼刀剖视图；

[0018] 图2为本实用新型端面自动刀剖视图；

[0019] 图3为本实用新型差速器壳的剖视图。

[0020] 图中：1刀塔、2差速器壳、3铰轴、4连杆、5环形槽、6刀杆、7固定套、8工作腔、9限位

栓、10防护罩、11端面自动刀、12刀具伸缩控制连杆、  13刀具伸缩液压缸、14垫片、15球笼

刀。

具体实施方式

[0021] 如图1-3所示，本实用新型提供一种技术方案：一种液压式可伸缩刀具，包括刀塔

1、差速器壳2、铰轴3、连杆4、刀杆6、固定套7、工作腔8、端面自动刀11、刀具伸缩控制连杆

12、刀具伸缩液压缸13、垫片14和球笼刀  15，刀塔1的内壁与工作腔8的外壁固定连接，固定

套7的外壁与工作腔8 的外壁固定连接，刀具伸缩液压缸13的输出端与刀具伸缩控制连杆

12的右侧面固定连接，刀具伸缩控制连杆12的外表面与垫片14的内壁活动连接，刀具伸缩

控制连杆12的左侧面与刀杆6的右侧面固定连接，刀杆6的外表面与固定套7的内壁活动连

接，刀杆6的头部与铰轴3的外表面活动连接，铰轴3在远离刀杆6的一端分别与端面自动刀

11和球笼刀15的轴心活动连接，端面自动刀11和球笼刀15的内壁均开设有环形槽5，环形槽

5的内壁与连杆4的外表面活动连接，刀具伸缩控制连杆12的前端与连杆4的末端铰接，差速

器壳2的进口分别与端面自动刀11和球笼刀15的外表面活动连接。

[0022] 进一步，工作腔8的内壁活动连接有防护罩10，防护罩10位于固定套7 的右侧。

[0023] 进一步，防护罩10的内壁螺纹连接有限位栓9，限位栓9的末端与刀塔  1的右侧内

壁螺纹连接。

[0024] 进一步，刀具伸缩液压缸13和垫片14外壁与防护罩10的内壁活动连接。

[0025] 进一步，差速器壳2位于刀塔1的左侧。

[0026] 进一步，端面自动刀11和球笼刀15均位于固定套7的左侧。

[0027] 一种差速器壳体加工方法，通过进刀时，刀具隐藏在刀杆6内部，刀杆6  通过已加
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工出的差速器壳2内半轴齿轮孔，进入差速器壳2内，到位后，刀具伸缩液压缸7通过连杆4将

刀具1顶出，因刀具围绕铰轴3在刀杆6转动，而连杆4在环形槽5内部活动，从而确定刀具运

动的轨迹，使刀具的刀头在差速器壳壳2内旋转，从而对差速器壳2内部进行加工，然后在刀

具伸缩液压缸13带动刀具伸缩控制连杆12恢复到起始位置处，刀具便会撤回刀杆6  内，刀

杆6退出工件，刀具分为端面自动刀11和球笼刀15，操控人员可随时替换刀塔1上安装刀具

的型号，因其与刀塔1面贴合并用螺栓紧固连接，因此刀塔1能够自由转动更换刀具。

[0028] 综上可得，本实用新型通过进刀时，刀具隐藏在刀杆6内部，刀杆6通过已加工出的

差速器壳2内半轴齿轮孔，进入差速器壳2内，到位后，刀具伸缩液压缸7通过连杆4将刀具1

顶出，因刀具围绕铰轴3在刀杆6转动，而连杆4在环形槽5内部活动，从而确定刀具运动的轨

迹，使刀具的刀头在差速器壳壳2内旋转，从而对差速器壳2内部进行加工，然后在刀具伸缩

液压缸13带动刀具伸缩控制连杆12恢复到起始位置处，刀具便会撤回刀杆6 内，刀杆6退出

工件，加工的精度达到多轴数控车床的加工水平，造价却远低于多轴数控车床，节省费用显

著的目的，本实用新型通过刀具分为端面自动刀11和球笼刀15，操控人员可随时替换刀塔1

上安装刀具的型号，因其与刀塔1面贴合并用螺栓紧固连接，因此刀塔1能够自由转动更换

刀具，从而避免差速器壳内加工因刀具磨损，导致其无法保证与相应部件装配密封性。
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图1

图2
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图3
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