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滚铣

会重汽车变速箱需要
更高生产效率的滚铣工艺

为 丫使汽车更具效益性和经济性 ， 载重汽车研发人员决定改变变速箱并在 自动汽车上纳人带有新

裆位的系统 。 对于谓轮制造厂商来说 ， 面临着越来越高的提卨生产效率的要求 ， 而投人使用新型挑拣

滚铣设备便 对实现这个 目标 。

文 丨

今 ， 汽车驾驶员 已经习惯于 驶员来说 ， 九档汽车将会有更好的 模块化立式机床

第六档位 ， 但研发工作仍在 前景 。 在变速箱的生产过程中 ， 研 进一步 是升生 效率

继续 ， 计划为将来的 自动化领域开 发工作仍面临持续优化的压力 。 对 仅在 年 ， 德国传动技术

发出九档变速箱 。 原 因很简单 ： 汽 此 ， 集 团 公司 的 专 家在新 领域 的企业就实现 了 亿欧元

车在最佳转速范 围 内 行驶更长 时 研发的立式滚铣机床上进行了演示 的年度销售额 。 正如联邦统计局

间 ， 因此也耗用更少燃料 。 对于驾 （ 图 。 所公布数据表 明 ， 该领域 的 发展
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■ 方式为用 户带来很大的效益优势 。

、

— 尤其令人关注的是其大功率驱动装

置 ， 它可以使主轴和铣刀达到很高

的狐 狐 豪 以在很聽

时 间 内 完成对最大直径达

和模数 的齿轮进行干式細加工 。

—

■ —
缩

作

业所产生的高温切屑的排放不会构

■ 成 问题。 切屑可以通过 自 由落体方
齿轮 角可以在 台 型设备上进行 。 这款设备也适用于对部件进行去

式落人删输送机。 拣原
毛刺

理可以缩短设备所需的辅助时间 ：

通道处于上升趋势 。 基础上所开发的第
一

台机床设备 。 工作轴把部件从输送带上拿起 ， 把

新的 型立式滚铣 模块化标准催生了一种特殊的设备 部件转载到可以得到很好支撑的带

机床显著提升了迄今为止齿轮加工 平台 ， 这种平台可以用于对应各种 有凸缘的尾架上 ； 在滚铣工序结束

效率方面的水平 。 集团位于 不同领域的新
一

代机床设备进行设 之后 ， 再把工件从工作室中取出运

的子公司 ， 计 。 尤其是对于高效减速箱生产系 走 。 这种 内置式 自动化技术方案 由

即 公司的技术专家非常了 统来说 ， 这种标准结构设计方案具 于设计的路径较短 ， 因此速度较快 ，

解这种发展活力 ， 因为他们 自近几 有一个很大的优势 ， 因为齿轮软加 同时也能确保很高的设备利用率 。

十年以来
一直在推动着切齿机床的 工过程中的各单独步骤非常好 ， 无 型立式滚铣机床所

技术发展 。 公司 明 白 自 己 需投人很大笔的 自 动化费用 即可实 需的高品质部件是要体现在整个服

不仅仅是高档齿轮生产设备的供应 现相互对接 ， 即从最初的毛坯件车 务寿命之 中 。 设备除了拥有
一

个振

商 ， 同时也是齿轮技术领域里一个 削 ， 到滚铣和最后的去毛刺 ， 所有 动很小的聚酯混凝土基座之外 ， 还

具有超强能力的合作伙伴 。 设计的设备都能很简便地实现相互 可 以在工作室 内 加设
一个测量键

公 司 与 公 司 链接 。 设备的另一个突出特点便是 钮 ， 用于对部件进行精确 的定位 ，

共 同 努力 的结果可 以被视为是
一 它们对部件的传递高度都是完全

一

或者对 已加 工完毕的部件进行测

个企业集团里的里程碑 ： 致的 。 量 ， 用户甚至可以对部件进行加工

型立式滚铁机床是 公司 型立式滚铁机床的 纠正 。

在 公司 的新模块化标准的 技术核心部分 ， 可以以单机运行的 在 缩短整 体 加 工 时 间 方 面 ，

公面研发人员设计出了
一

种

丨
优化的流程 ， 使得毛坯件在接受车

削之后 ， 即可在 型设备

上开始切齿工序 。 随后的去毛刺和

双面麵工序则选择在
‘

醒备上进行 。 所有设备均基于所

獅
”

細觀
”

之上 。 其决定

酬刚 可 步到

位 ’ 因为切齿倒角等工序均能在

次性装卡条件下完成 。 去毛刺工序

賴择在第二个工序中完成 。

采用 模块化技术方案

齿轮在 个工序中的

图 设备可以对 以下直径和模数 的齿轮进行干式铣削 ， 加工时间很短 加工时间明显降低 。
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