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磨 加

通过工艺组合
实现更好的磨齿加工

汽车工 会经常选择精硬 與加 ： 其强度和静音运行可以满足人们对减速机越来越高的 要

求》 为 置生产 ， 霹要住锫软加工工艺之外寻找一条新的机器加工途径 。

又 丨

、

！

年来 ， 鱅硬磨齿 工技术已 影响设备选型的诸多因素 主轴和
一个内置装件系统的加工设

经呈观 映速发醍 状态， 迄今为止 ， 汽车工业领域所采 备以及带有两个设置在圆形工作台

其是在汽军工业领域 分析其原 用的如工工艺很显然仍是所谓的连 上的工件主轴和一个外接的装件系

匪， 首先 人 对产 购硬 降 续磨齿加工 ， 所采用的刀具为螺旋 统的加工设备 。

噪方画 要求越来越高》 当然 ， 这 型刀具 刀具与工件为轴 向连接 ， 而这些基本型设备究竟适用于

发 势也耐归 圃于 工设备《 此实现连续的滚齿加工。 哪种应用场合 ， 将由诸多因素决定 。

■著进步， 它完全解决了樯硬 工 为了达到经济性加工 ， 如今 ， 在所使用的加工设备方面 ， 其主要

于慵 高额费 题 该产 领域主要采用带有固定工件 的差异在于主要生产时间和辅助时

已获 专利 一七

置

馳与工装财 丨闻随得经灘 —
一

；

。 」 國
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图 带有
一

个工件轴和内置环形装件系统的 型机床

间以及工装时间 。 同时 ， 设备的费用与所需的 自动化装置方案

也很重要 。 如果把上述两种型号设备的辅助生产时间作
一

个对

比的话 ， 不难看出 ， 那种在 圆台上带有两个工件主轴的加

工设繊 的时间优势 。 在这种双主轴机床上 ’ 應

有辅助时间均与加工时间同步 ， 在此款设备中唯有 圆台的

隨需要考虑到辅助时间 因素的 。 因此 该款设备被广泛应

用于加工批量较大且需要优化加工时间的场合 。

双主轴机床的缺点在于工装时间 ： 如果说带有
一

个工件主

轴的设备只需以机械方式装备
一套工装系统的话 ， 那么在双轴

强大 ： 从非常基本的加工到先
设备上此工装时间则需要翻倍 。

■ 进的复合加工 ’ 可以驱动

、
：

车床及复合加

新设备的优化潜力

安全 ： 完美的带完整机床环境
为了挖掘中小批量舦批量生产中的优化潜力 ’ 机器制造

工 ， 不会《 ；

商賴研发出能够同时满足这 个要求的设备方案 ， 即相对比

简便 ： 自动基于加工特征的刀路计算 ， 友好的用户界面 ， 让你 较短的辅助时间 ； 尽可能短的工装时间 ； 集成型的 自动化方案 。

轻松使用 ； 研发人员最终成功实现了对这些特征的集成 ， 现在

高效 ： 优化刀路 ， 保证更快的加工 ； 支持 位系统 ， 多核处理 该公司可以提供配备有两个工件主轴和
一个分拣工件功能的

器计算 及 轴加工刀路 ， 确保运算高效 ； 齿磨床 。 该磨床拥有两个工件分拣主轴 ，

集成 ：

一

体化的三维建模及二维工程图 ， 可直接导入并修改 安装在相互独立且可以平行回转的柱子上 。 当
一个柱子和相应

、 、 、 、 、

的工件主轴处于加工位置并实施磨齿时 ， 另
一

个工件主轴则可

以执行与辅助时间相关的所有操作 。 除了备料传送带自身的装
法国 软件中国办事处 ：

上海市黄浦 屯路 号法国罗阿大 馆 楼 料过程之外 ， 还包括了磨具与磨齿的校准 、 加工后磨削油的分
电话 ： ：

传真 ： 罔和 与 甜 千的力 〒乐 。

热处理后的整体加工

通过在设备结构中集成所述的各项功能 ， 可以显著烕少

以往所需的装备流程 。 由于工装夹具可以直接从传送带上获

取工件 ， 因此可以省去常规的工件抓取过程 。 通过 轴进

浦动的校准系统可 以免去手动调节过程 。 同时 ， 设备 内置

的分拣功能也取代了外部分拣装置 ， 进而可以省去相应的装

备费用 。 在磨具
一

侧 ， 磨齿设备还设有
一个标准化的半 自动
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换装流程 ， 即磨瞧杆在没有刀 图 带有外部装件系统和

具的情况 可碰受艱 ， 碰
°

置于 个对于操作人员 来说相对

“

舒适的备用位置上 。

乂
对于精硬磨齿加工来说 ， 工装

夹具的全 自动更换是 个全細功 ？

能 。 通过将夹具系统上的 接

口 和工件轴上的分拣功能结合

来 ， 可以 自动把使用 中的工装夹具 ……
—

雌到 个夹具托架上 ’ 同时换上

个新的紙 对此不再需要人

齿轮加工上的能力拓展

通过对各种功能的集成 ， 形 素 。 通过分 多功能加工站 ， 它拓

成了
一

种涵盖整个加工流程的贯通 拣功能可以很简便地与一台立式分 宽了迄今为止在热处理后齿轮的经

性！设备方案 ， 由此不仅可以缩减加 拣车磨机床和一个中央备料输送带 济性整体加工的局限性 ， 使设备能

工时间 ， 同时也顾及到了实现此类 相结合使用 ， 形成
一个整体的精 够加工最大直径达到 的工

设备的经济性加工的
一些影响 因 硬齿轮加工站 。 这种加工站被称为 件 。

￥ 石雷德乐砂轮责任有限公司

陶 瓷 磨具和金 刚石絲

陶 瓷普通刚 玉 及 磨料砂轮

通砂轮

专 用 于 凸 轮 、 曲 轴 、 齿 轮 、 轴承 、

轧辊 、 賴 力義

解决磨 削难题 彳

■
旧 驻

开发新的应用 驻中 国 代表处

： 是我们 的传统优势 上 每票掌镇 际汽车城大 厦 室

■ ■ 电话 ：

丨専真 ：

请拨打 电话和 联系
—

从超过 年的穗 国砂轮制造工艺 中获益 ！
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