
【减速机外壳加工 】

高效和精密的加工两瓣式

减速机外壳
用高精度龙门锈床可以对带有配合面的可分式部件进行单独的高

械加工
。

由此
，

可分式大型减速机外壳即可单独接受高精度和高

经济性的加 〔 ，

何时
，

轴承孔也可达到很高的何轴度
。
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对
功能组件形位公差的高要

求
，

也促使了人们在大型减

速箱外壳的机加工上需要有极大的

细心
。

大型减速机外壳主要由外壳

部分和顶盖构成 �图 ��
。

所要求

的轴承孔同轴度极高
，

而钻孔的公

差极低
。

其中
，
�对轴承的同轴度

�轴平衡性�和钻孔质量对装配后

减速箱可能出现的振动
、

噪声和磨

损情况
，

有着决定性的影响
。

减速

箱的这种严格的功能设定
，

实际上

要求采用一种封闭式组合加工
。

但

是
，

从外壳和顶盖上的 �个轴承

孔的大小规格和这些部件之间约

为 ������ 的间距上看
，

这种加

工方式其实并无可能实现
。

因此
，

大型减速箱的加工作业就在一台

����������� 型高精密龙门铣床

上进行 �图��
。

从对外壳的粗加工开始
，

双

面均加工至相应 �例如轴颈�的

外形精度
，

各保留 ����� 的余量
。

同时也对外壳的底部进行膛铣加

工
。

减速箱外壳的第一面加工完

毕之后
，

则通过测量仪器对成形

件的位置进行测量
。

这项工作在

开始对第二个面进行机加工之前

进行完毕
，

其优点是可以省去对

部件的繁琐的矫直
。

图 矛 由于减速箱的尺寸规格大 且在外壳和端盖上的 �个轴承孔以及此类邵件之间的间距达到大约

了�����
，

因此要求对外壳和端盖实施单独的加工

测量仪器对外端盖位置

进行测量
对端盖的两面预加工流程与

前面的工作流程相类似
。

这里也

需留出轴颈的 �
�

��� 余量
。

在加

工第二面之前
，

也要在机床上采

用测量仪器对部件的位置进行测

量
。

由此
，

可以省去依据测量数

据对部件的繁琐的矫直工作
。

在 �粗加工和一般性加工之

间�间歇和松开工件夹具以实现

极高的加工要求之后
，

开始精加

工流程
。

采用立式主轴对外壳的

下表面 �外侧�进行加工
，

同时

也采用可 自动更换的角度幢头对

水平或倾斜的轮廓部分 �如孔
、

螺纹和面�进行加工
。

然后从外

部对贯穿的轴颈孔进行键孔
。

法

兰面接受精铣
，

密封孔达到 ��的

质量要求
。

在同一道工序上
，

也

对外部贯穿孔进行加工
。

这些孔

被用作加工第二个面 �减速箱外

壳内侧面�时的调节孔
。

最后通

过测量仪器对加工部位进行审核

测定
。

接着便对工件进行车削加
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