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刀具

会齿轮制造中
兼顾高度灵活性和高生产率

铣削齿轮的方法既要先进 ， 又要简单 ， 它需要提供高度的灵活性 ， 并同时实现高生产率 。 在齿轮

制造中 ， 是改变局面的最新技术 ，在齿轮铣削中通过编程控制进给来代替成型刀具加工齿轮 。

文 和

家齿轮制造公司定位 自 己 ： 特的齿轮制造刀具 。 利用反向工程 获得齿轮加工灵活性的一个新
“

我们加工的很多齿轮都是根 能力 ， 精确地确定磨损 了的未知齿 的途径是基于多轴车铣机床的创新

据客户的具体要求而生产的 ， 客户 轮是怎样设计的 ， 然后快速地制造 铣削方法 ： 即 加工方

可要求只加工
一

个有特定要求的齿 出来 。 灵活性是我们商业理念的
一

法 （ 图 。 这是
一

种由 山特维克可

轮 ， 或
一批齿轮 ， 也可要求提供

一

部分 。

”

乐满开发的工序系列 ， 在与

套传动解决方案 。 我们最经常处理 事实上 ， 生产 中的通用性一直 等众多公司的合作中正在投

的是小批量生产 ， 即加工 个 很难与高生产率结合起来 。 必要的 人应用 。 公司需要一

零件 ， 但也有全年生产几千个齿轮 灵活性则意味着每次根据需要加工 种替换当前市场上主要应用 的 ， 专

的订单 。 按照行业规范 ， 这些产品 不同齿轮都需要使用新刀具 ， 并且 门化的 、 相对慢的柔性齿轮制造工

到 目前为止 ， 我们的主要 目标是为 每次都需要根据新齿轮对齿轮加工 艺的方法。 这种创新的多轴解决方

各种行业的应用场合提供订制的独 机床进行编程 。 案是基于先进 、 但操作简单的切削

工方法进栖 ■ —
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策略 。 该策略是在标准的多功能机 的刀具能够加工任意螺旋角的齿轮 ，

床上利用现成的加工直齿轮和斜齿 包括渐开线和非渐开线轮廓 。 具体

轮的侧服！：翻工 ， 嶋嫩数職賴就寸麵使

用滚齿的方法 。 用刀具的尺寸 。 法可

新的 多轴加工方法 发擁代机雜制和数控机床的高

图 是通过使用标准的盘形铣刀 精度的作用 ， 从而可以加工精磨削

和标准的专用面铣刀 ， 制造直齿轮 所需的精密齿轮 以及半成品齿轮 。

图 方法将槽铣和车铣工序

和斜齿轮的柔性生产的方法 。 通过 最新开发的刀 片材质还可应用更高 组合到一起 。 采用相同的刀具能够加工

轴与 轴 或者 轴联动 ， 切 削 的切削参数 ， 从而获得最佳效率 。
任意螺旋角的齿

刀具沿着渐开线路径进行加工 。 采用这种方法 ， 还可对轮齿外

方 法 可 以 使 径倒 角 ， 以及在齿根加工不 同 的 现代可转位刀片技术使新方法

用 专 用 的 铣 刀 和 凸 角 、 齿廓和半径 。 每次切 削作 获得了成功 。 采用 法 ，

铣削直齿轮和 斜齿 用 的切屑 横截面小 ， 没有所说的 齿轮齿 的 质量可到达

轮 。通过 轴与 轴或者 轴联动 ， 侧压力 ， 因 而 ， 可将振动倾 向 降 级或 以上 。 此外 ， 在有足够刚性的

切削 刀具就能沿着渐开线路径进 低到最低程度 。 机床上 ， 正确应用刀具 ， 可以达到

行加 工 。 因 此 ， 齿型变化应与 刀 例如 ， 在加工外直齿轮的齿槽 比 更好的表面粗糙度 。 采

具路径相
一

致 。 时 ， 首先应沿工件的轴方向铣削槽 。 用 精确 的刀具路径和精密刀具 的

就这个用途而言 ， 车铣型机床 为了进行随后的切削 ， 齿轮需稍微 法可以生产出很有竞争

是理想的机床 。 即在 旋转 ， 与刀具的同步径向插铣相互 力 的高质量齿轮 。 依靠这种方法 ，

型机床上就可 以采用 新方法 。 协调 。 其结果是通过车铣获得渐开 可以生成各种齿轮磨削余量 。 这种

这种多轴铣车 中心能够同时进行铣 线 曲线形状 。 对于较大的模数 ， 可 方法的低切削力可以使切削时运用

削和车削 。 柔性的 轴的旋转范围 能需要更多次的切削 。 更高的切削参数 ， 并同时保证小公

为 ±
。

， 由于采用直驱电机 ， 所 由于每个 刀具覆 差所需的精确齿廓 。 这些优点与这

以获得了高速度和高精度 ， 分度能 盖了几个模数尺寸 ， 所以 ， 在小到 种齿轮加工方法的灵活性相结合 ，

力 为
°

它 已经证明能显著 中批量生产 中 ， 法降 这就是所涉及的制造方法获得成功

地缩短加工时间 ， 特别是在同时使 低了加工成本 ， 例如模数 可 的因素 。

用 轴加工来加工复杂零件时 。 滚 以使用相同的刀具进行加工 ， 模数 铣削刀具使用 的标准的硬质合

齿是在机床上执行的一种工序 ， 以 则可使用 种刀具 。 迄今 ， 金刀片在机床外很容易转动
一

个位

及与传动箱有关的
一些其他类型的 采用 法铣出 的最大齿 置 ， 也很容易保存在刀食 内 。 加

零件有关的工序 。 但是 ， 当生产许 轮模数是 直径为 ， 工模数为 的 ， 齿数小于

多不同类型和小批量齿轮时 ， 滚齿 这对齿轮加工缩短交货期 、 降低成 的齿轮的 周期时间可以

并不是最佳的解决方案 。 本具有明显优势。 与使用高速钢的单滚齿相 比 。 由于

当今 ， 如果
一

个加工车间打算 许多工序可以纳人到多任务中 ， 齿

投资购买数控机床 ’ 那么 轮可以在
一

次机床装卡内完成加工 ’

软件是 种很方便的选择方案 ， 目 其结果是缩短了交货时间和更换产

为车铣机床可以用于直接加工齿轮 。 品时间 ， 从而具有可在生产过程中

我们为各种模数范围提供了齿轮加 临时插入产品优势 ， 有利于单件 、

工套件 ， 每个套件 内都有用于几个
‘

小和 中等批量齿轮的柔胜产 。

模数的 把刀具 ， 有 了这些套件 ， 此 ， 即使制造齿轮本 身 的

就可以很容易生产很大范围的齿轮 ，

‘

周 期 时 间 长于使用 滚齿 的 时 间 ，

晒获得了駄舰職 ， 能觀 脚籠了总体腿賴。 最后 ，

特别严格的质量标准要求。 由于无需等待制造专 用 刀具的 时
图 是齿轮加工领域的

一

项

方法将槽铣和车铣 创新 ，
其通常在标准的多功能机床上采 间 ， 仅作一次新的装卡就可 以开

工序组合到一起 （ 图 。 采用相同 用现成的切削刀具进行加工 始生产了 。
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