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采用特殊的 ＣＮＣ 系统
提高滚磨的生产效率

在齿轮加Ｔ．过裎屮 ， 尤其在滚磨作业吋 ， 以往郤有一定的费吋费力的 Ｃ发的 Ｎ ｕｍ－

ｇ ｅ ａ ｒ 程序包现在也包含了诸

作流程 。 现在采用新开发的一项 ＣＮ Ｃ 工艺技术和相关的软件模数 ，
＂
Ｊ

＂

以使如用于冲 、 磨和研磨等广泛的工艺模数 。

这种特殊的磨削流程更加粘确并进一步实现 向 动化 。ＮＵＭ －

ｇ ｅ ａ ｒ 程序包现在 已经被多家齿轮

设备制造厂商所采用 。

文 丨Ｐｅ ｔｅ ｒＫｏｎ ｉ ｇｓ ｒｅｕｔｈｅ ｒ

磨削螺杆的加工速度明显提高

为 了使加工速度 明显优于现有技术

Ｎ
ＵＭ 公司研发出 了一项针对齿轮加提高产量 。 该系统对于想改善齿轮加工水平 ，

Ｎ ＵＭ 公司 决定研发
一

种新的特

工的 ＣＮＣ 高效工艺技术 ， 该技术设备效率的制造商来说很有意义 。 它也殊软件 。 其 目 的在于要缩短淬火后工件

可 以使滚磨流程实现 自动化 。 新研发的可以帮助制造商把插齿流程扩展到滚磨齿的位置测量时间和进
一步提高磨削流

ＣＮＣ 系统包含一种特殊的测量技术 ， 这工艺上 。程的精度 。 该系统的核心部分 由
一个能

种测量技术产品的工作速度与 同类产品基 于 新 的 ＮＵＭＦ ｌ ｅ ｘ ｉ ｕｍ ＣＮＣ 平够允许所有相 关轴 （ 如 Ｘ
、
Ｙ 和 Ｚ 轴 ）

相 比高出
一个等级 。 它可以缩短磨削螺台 ， 滚磨成为 Ｎ ＵＭ－

ｇ
ｅ ａ ｒ 齿轮加工程序及两个刀具主轴实现完全同步的高效 电

杆进入齿轮相应位置的时间并 由此大幅包的
一个组成部分 。 原本只为滚铣而开子减速箱构成 。 在滚磨工艺的开发工程

中 ，
Ｎ ＵＭ 公司扩展 了 减速箱的能力范

围 ， 使之能够在事前对轴的速度和加速
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度？ ］了确定 ， Ｓ有助于ｋｔｅ缩短？同步

■

化》

ＩＩＩＩＩＩ Ｉ Ｉ ／ ／／如上所述 ， 磨削螺杆对齿形的加工

Ｉ Ｉ ／ ／ ／ ／／／＃ ／＃ ＞

胃要螺杆与工件位置进行连续 的配合 。

國 ／ ／／
■隹轮对螺杆进行校正时 ’ 也会 出 现

翻讓 。 職 ， 膽肖
一

个声学

肖織 ， ｗ髓得職赚号并对 自 动

化状态下 的各点位置进行控制 。 新 的

ＮＵＭ 雜具有对職册快速定位的功

能 ： 对于一个直径为 １ ８ ０ｍｍ 和 ７ １ 个齿

形的斜插齿工件的定位只需要 ０ ． ５ｈ
， 手

減声牡的二次Ｓ正可以省去 。

ＮＵＭ 系统研发 的 另
－

个 目 标是对

ｆｉｔ轮进行尽可能精确 的磨削加工 。 有－

家用户 已经实现了对齿轮的 ３ ． ５ ｐ
ｍ 精确

ＮＵＭ 公司新研发的 ＣＭＣ 系统包含
一

个特殊的测量系统 ，
该系统可以更加快速地引导磨削螺杆进入加工 ， 其结果达到 Ｄ ＩＮ３ 水平 ’ 比 以往

齿轮相应位置的 Ｄ ＩＮ 标准提高了 四个等级 。 ＣＥ］

１ ０４ＭＭ现代制造 ？金圍 ／ＩＤ工２０ １ ５
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