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采用滚齿刀测量软件缩短检验时间

目 前 ， 有一种运用于齿轮生产的带有回转刃片的滚齿刀测量技术软件 ， 该软件生成 了一个网络测量传输国际

协议 ， 该协议涉及到每件提供给客卢的带有回转刃片的滚齿刀产品 。 采用该软件 ， 带有回转刃片的滚齿刀的最终

检测时间缩短了 。

文

究表明 ， 世界上再生能源 如果对火车的传动装置 、 建 传统的 铣刀

生产处于增长态势 ， 且世 筑用起重机和风力发 电装置的需 在持续加工作业过程 中 ， 齿

界范 围 内 的建筑行情持续繁荣 ， 求加大 ， 那么 ， 对在综合性机械 轮会产生磨损 ， 传统的 铣刀

特别是 印度和 中 国 的铁路货运发 和设备 中作为力传动件的齿轮的 由高速钢制成 ， 因此 ， 经过一段

展速度快 ， 所以 ， 目 前世界范 围 需求也就会加大 。 而加工制造齿 时间 的加工作业 ， 便必须整体更

内对齿轮的需求仍在继续加大 。 轮必须使用滚齿刀 。 换 。 例如在加工小齿轮时 ， 通常
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是加工 个工件后 ， 便必须更 便 已使用 该测量仪进行其他刀具 齿刀的初步模型 ， 并使用研发的

换 铣 刀 。 在 加 工 风力 发 电 的质量检测 。 此次将坐标测量仪 新软件进行伴随检测 （ 图 卡

装置 用 的 长规格 的齿轮时 ， 运用于滚齿刀性能检测 ， 仅仅缺 尔 蔡司从检测结果 中得 出 如何

通常的一个加工工序后便必须更 少专业性检测程序 。 对检 进一步研发软件的结论 ， 然后 由

换 。 测软件提出的主要要求是 ： 的研发小组在实践中试用

而使用 刀具厂生产 检验必须涵盖德 国工业标 进一步研发出的软件 。

的新一代带有回转刃片的滚齿刀 准 （ 规定的 项滚齿 年 ， 在 该 研 究 的 基 础

完全是另
一

种情况 。 回 转 刃片 由 刀质量检测要求 ： 必须检测 回转 上 ， 便推出 了第
一

批新型

硬质金属制成 ， 在加工作业 中 出 刃片的镗孔尺寸和几何形状 滚齿刀 。 与此同时 ，

现磨损后可更换 ， 而铣刀仍然如 软件应能够 自 动将测量结 卡尔 蔡司滚齿刀测量软件第
一

未磨损前那样精准加工作业 。 做 果通过一个有信服力的 国 际 网络 版本的研发工作结束 。 在此期间 ，

到这一点的
一个前提条件是 ， 回 测量协议进行传输 ， 每个滚齿刀 许多载货汽车制造厂家 、 拖拉机

转刃片的夹具必须制作完美且必 的客户均能得到 网络传输的测量 生产厂家和工业传动装置的生产

须精准设置 ， 没有综合性检测技 信息 ；
厂家也用新型滚齿刀替换了

术不可能做到这
一点 （ 图 。 软件能够尽可能加快滚齿 铣刀 。

刀 具 厂 的
一 个 研 刀质量检测过程 。 随后 ， 卡尔 蔡司公司 又研

发 小 组 在 位 于 德 国 图 林 根 的 经过咨询 ， 决定采用 发出 了 滚齿刀测量

找到 了检测最终产 坐标测量仪 ， 由此 ， 和卡 软件 ， 现在该版本的滚齿刀 测量

品的技术解决方案 。 尔 蔡司展开 了合作 ， 共 同研发 软件完全满足了 所提 出

一

种新的测量技术方案 。 的要求 。 采用该版本滚齿刀测量

专业的检測 程序 软件 ， 操作人员按动按钮 ， 测量

在探索测量技术解决方案时 ， 同步开展研发 作 装置便可进行符合 规定

采用 了德国卡尔 蔡司公 从那时起 ， 带有 回转刃片 的 的对滚齿刀进行测量 。 根据测量

司的 和 中 滚齿刀和滚齿刀测量软件研发工 得 出 的结果 自 动生成符合 国 际 网

心的坐标测量仪 ， 多年来 作便 同 步开展 ： 研发滚 络传输协议的测量结果备忘 ， 每

个滚齿刀的客户均能得到该测量

量结果备忘

采 丨 尔 蔡 司 公 研 发 的

餅可細 巾碰浦密度等

级备忘性文件 ， 该文件给 出 使用

■ 铣刀加工 出 的齿轮工件的精密度

圓 允许公差 。 根据迄今为止得 出 的

爾 晰刚循客户所

公认 ， 所以 将该备忘性

文■阶段性标准 。

目前 ’ 带有 个齿的

型 滚 齿 刀 的 测 量 时 间 仅 为

而 以前完成这样的测量

图 带有回转刃片的滚齿刀和滚齿刀测量软件研发工作同步开展 ： 滚齿刀生产厂家提供从生产实践中得
需要 也■就 兑 ’ 丨则量；

日寸

出的经验 ， 测量方面的技术专家提供软件研发方面的强项 间整整缩短了 。
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