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锥齿轮加工

经济的小批量锥齿轮深磨加工

那鸣从事很小批量工件加工的生产厂家 ， 往往处在如何才能提高生产效益的Ｗ堍屮 。 特別坫

锥齿轮的加工制造史是这样 ， 工件是由实心材料研濟 Ｉ
丨ｌｉ成 ， Ｈ．只能使用专川机床进行加 ｎ 。

文 Ｉ ＪＵＥＲＧＥＮＨＥＣＨＬＥＲ

￥
客户膽議隱齿轮 ， 慮擁

二＝１ 且工件 未 进行预 加 工 而 须 由 实 公司提供的 Ｃ ｕ ｂ ｉ ｔ ｒｏｎ Ｕ

棚研颜成 时 ， 为■職
Ｓ

－
：
？－

这样的 加工委 托 ， 位于德 国 不 来梅 的 制造的最佳化

— 齿轮和传动装置生产厂采用瑞丄
．

— 公司 （该公司是 ３Ｍ 德国有限

公司的
－家分公司 ） 的设备 ， 并成功地

实现了经济的小批量锥齿轮深磨加工这

一

目 标 。
Ｔａｎｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮和传动装置生产厂

采用 了３ＭＣ ｕｂ ｉ ｔ ｒｏ ｎ１ １ 型研磨罐 ， 进行

工件的整体式快速深磨 ， 显著提高 了研大批量加工生产的厂

磨罐在使用 寿命 内的生产效益 ， 从而提家 ， 通常该 公 司 加 工 制

高了加工生产的经济性 ： 通过大大减少造 的工件在 １
￣

１ ００ 件 ， 最多达

在加工作业时调整时间和有意义的调整２００ 件 。 该公司 的机床加工车间也是为

进给 ， 从而提高研磨罐的使用寿命 。满足这样的生产而设置的 。 对批量化生

在这方面有
一

个发展趋势 ， 几乎所产来说 ， 从生产的经济性方面考虑购置

有的客户对 自 己的传动装置均有 自 己的铣加工工具是值得的 ， 但是 ， 对于总是接着是进行淬火 ， 并在该磨床上进行最

构想 。
Ｔａｎｄ ｌ ｅｒ 齿轮和传动装置生产厂要从事小批量加工生产的厂家来说 ， 购置后的加工 。

Ｔａ ｎｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮和传动装置生产

尽可能满足客户 的这个愿望 ， 这便要求铣加工工具并不算经济 。 这样 ， 在
一

个厂的具体情况是 ， 采用 Ｗ ｉ ｎ ｔ ｅ ｒ ｔ ｈ ｕ ｒ 公司

要严格地监控整个生产加工过程 ， 必须确定的前提条件下 ， 采用深磨的加工作提供的 Ｋ ｌ ｉ ｎｇｅ ｌ ｂｅ ｒｇＧ２ ７ 型锥齿轮磨床以

按照标准和每个锥齿轮的给定数据进行业方式进行完整的工件预加工 ， 或是完及使用一个 Ｇ６０ 型研磨罐来完成工件的

制齿加工制造 。 而且 ，
Ｔａｎｄ ｌｅ ｒ 齿轮和传整的工件研磨 ， 能够显著提高生产加工最后加工制造。

动装置生产厂的淬火车间要确保以最高的经济性 。Ｔａｎ ｄ ｌ ｅｒ齿轮和传动装置生产厂是

的质量独立完成工件的淬火处理 。除了其他因素外 ， 工件加工交货合瑞士Ｗ ｉ ｎ ｔ ｅ ｒ ｔ ｈ ｕ ｒ 公司长期的合作伙伴 。

同规定的时间紧是影响生产加工企业的Ｗ ｉｎ ｔｅ ｒ ｔｈ ｕ ｒ 公司 向 Ｔａｎｄ ｌ ｅ ｒ 提供用于锥齿

使用普通工具进行铣刀使用 成本的 因素之一 。 采用 深磨加轮研磨 以及用于滚动研磨的较小的纯刚

小批量工件加工得不偿失工方式 ， 工件在进行预磨加工后 ， 须在玉研磨罐 。 当 ３Ｍ 德国有限公司研磨专

Ｔａｎｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮和传动装置生产厂不是Ｋ ｌ ｉ ｎｇ
ｅ ｌｂｅ ｒ

ｇ 锥齿轮检测机床上进行检验 ，家来到位于不来梅的 Ｔａｎｄ ｌｅ ｒ 齿轮和传动

６０ＭＭ现代制造 ？

１８代金圍 ／Ｉ Ｄ工２０ １ ５
－
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装置生产厂并首次尝试使用 ３Ｍｃｕｂ ｉ ｔｒｏｎＣ
＾

ｉ ｂ ｉ ｔ ｒｏ ｎ

：＾
型金属陶瓷研磨耀

ｇ
—

家竞争企业
，
刚石研磨耀的实际使用对比

１ １ 型研磨罐进行锥齿轮加工制造时 ， 瑞髓．数竞争企业的刚石研磨罐Ｃｕｂ ｉ ｔ ｒｏｎ１ １ 型金：厲 ＰＳ瓷研磨罐

士Ｗ ｉ ｎｔｅｒｔｈｕ ｒ公司除了提供３ＭＣｕｂ ｉ ｔｒｏｎ浸入进给速度
［
ｍｍ／ｍ ｉ ｎ

］ １ ５



８０



１ １ 型研磨罐外 ’ 还提供了
一

家竞争企业 ）躯棘
［

。

／Ｓ
］



５３



的规格为５
￣

１ ２ ｉ ｎ（
１ｉ ｎ

＝
２ ５ ．４ ｍｍ

） 的研切削速度 ［
ｍ／ｍ ｉｎ

］



２５



２７



磨罐 ’ 并在 丁ａ ｎ ｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮 和 传动装Ｈ
＇

ｋ调整值
［
ｍｍ

］

＾
１



００５



产厂使用该竞争企业的研磨罐进行试验 ’调整之间加工的


尝试加快研磨工序以及延 长研磨罐的 使锥齿轮缺 口数 ［ 单个工件 】３２６ （仅是启动调整 ）

用 寿命和提高整个研磨工序的经济性 。调整进给速度 ［
ｍｍ／ｍ ｉｎ

］３００４００

这不仅延长 了机器的使用 寿命 ， 而且还研磨时间 ［
ｍ ｉｎ ：

ｓ
］４５ ：００１ ７ ：００

降低了研磨罐的成本 在该尝试过程中 ，工件材料 ： １ ６ ＭｎＣ ｒ５
． 在 Ｇ２７ 型 Ｋ ｌ ｉ ｎ

ｇ
ｅ ｌ ｎｂｅ ｒｇ 研磨机上进行研磨加工

工件 ：
４ 型小锥齿轮

这样加工制造的锥齿轮的质量很好 ， 没

有 出现技术 问题 。 但是 ， 因 为在加工作

业 中不能经常进行校正 ， 所 以刀具的磨可否使用 Ｃ ｕｂ ｉ ｔｒｏｎ１ １ 型研磨罐进
一

步达最佳 。 试验采用 的磨料为粒径为 １ ２０＋
、

损高 ， 相 比之下研磨的时间也长 。到最佳化的 由实心工件研磨加工锥齿轮１ ００％ＰＳＧ（
Ｐｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ（精密 ） Ｓｈａｐｅｄ（形

自 从 ３ＭＣ ｕｂ ｉ ｔ ｒ ｏｎ１ １ 型研磨罐 投的加工作业 。 在此 ， 重要的是在进行预状 ）
Ｇ ｒａ ｉ ｎ（磨粒 ）

－ 烧结刚玉 － 三角形

放市场 以后 ， 开创 出 了 深磨锥齿轮 新研磨时要确定工件的外形几何尺寸 ： 必浓缩物 。 尽管研磨罐的价格较高 ， 但是 ，

的可能性 ： Ｃ ｕ ｂ ｉ ｔ ｒｏｎ１ １ 型研磨罐里 的须精准地形成锥齿轮的齿根 ， 且研磨罐总的深磨加工作业却更加经济 。 本文已

精准形状的烧结刚玉三角形物 ［
Ｐ ＳＧ 或在顶部必须形状很稳定 。 此外 ， 在研磨将各具体深磨加工作业步骤的相关数据

Ｐ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ（精密 ）
Ｓｈａｐ

ｅｄ（形状 ）
Ｇｒａ ｉｎ（磨加工时工件产生的毛边要尽可能小 ， 之列 出 （见表格 ） 》

粒 ） ］ 始终保护着锋利的刀刃 。 这些烧结后这些毛边还必须专 门予以清除 。 研磨

刚玉三角形物从加工工件的表面干净地技术专家也注意到 了 ， 研磨罐的材料组在刀具磨损最低的情况下

分离材料 ， 所产生的热由刨屑直接带出 ， 成不能对调正滚子形成太大负荷 ， 研磨 确保 ｉ呆磨ｆｌＤ工的高质量

在加工生产 中不再有产生火的风险 。时不能出现火 。在将锥齿轮浸入研磨罐的软材料里

开始试验时人 们还持怀疑态度 ， 试进行深研磨时 ， 首先要先将工件的正面

加工作业得到进一步优化验最后的结果是 ， 在研磨加工过程 中 ， 浸入 ， 直至整个浸入到软材料里 。 浸入

Ｔａｎ ｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮和传动装置生产厂和瑞实 际的调整量和调整频率可 明显减少 。 或深磨可通过使用 研磨罐将进给加大 ５

士Ｗ ｉ ｎ ｔ ｅ ｒ ｔｈｕ ｒ 公司的紧密合作 ， 以确定这样 ，
Ｃ ｕｂ ｉ ｔ ｒｏ ｎ １ １ 型研磨罐的使用寿命倍 ，直至加大至 ８０ｍｍ／ｍ ｉ ｎ 。 如完全浸人 ，

长 ， 且在研磨加那么研磨罐在整个锥齿轮齿宽上方首先

工 作业过程 中 ’ 向齿的 凸起侧滚压 ， 然后 向齿的凹陷侧

调 整 的 成 本 也 滚压 。 滚压进给以每秒 ３ 

°

的速度即可 。

会 大 幅 度 下 降 。 总而言之 ，
Ｇ２７ 型 Ｋ ｌ ｉ ｎｇ

ｅ ｌ ｎｂ ｅ ｒ
ｇ 研

Ｔａ ｎ ｄ ｌ ｅ ｒ 齿 轮 和 磨机可与 Ｃｕｂ ｉ ｔｒｏｎ１ １ 翻磨罐可以很好

传动装置生产厂 的 匹配使用 ： 在 工 件进行预磨加工后 ，

与 Ｗ ｉ ｎ ｔ ｅｒ ｔ ｈ ｕ ｒ 公 使用者翻的工件加工结果可达到此类

司进行
－

系 列的 加 工工 件质量标准 ７ 。 圆 盘磨损很小 ：

共 同尝试 ， 试验 预磨加 工 所得 出 的 值很 好 ， 每个工 件

＿Ｊ －结 果 清 楚表 明 ， 齿根麵值为 ２ ８
ｐ
ｍ

， 齿面酬磨值为

Ｉ 采 用 Ｃ ｕｂ ｉ ｔ ｒｏ ｎ１ ７ ｐ ｍ ， 这样的预磨加工值便为工件的研

１ １ 型 质 量 为 磨加工制造 留有 了加工余量 。 工件的最

Ｉ９ ９ Ｄ Ａ １ ２０ ／ １ ２ ０后加工修整在
一

同样型号的机床上进行 ，

Ｋ Ｉ Ｉ Ｖ Ｐ９０ １Ｗ Ｗ 雅删样賴卿絲 ）ｔ ， 这样不仅
图 ２ 在深磨加工中锥齿轮毛坯 ： 已经加工出 ３ 个缺口 。 Ｔａｎｄ ｌ ｅ ｒ 齿轮和传动装＠ ｖ^

置生成厂可使用 Ｃｕｂ ｉ ｔｒｏｎ１ １ 型金属陶瓷研磨罐可在必须进行调整前大大加快
Ｊ＿轮＿＿丄

’ 而且也有 禾 １

更多缺口的加工制造磨 加 工 的 效 果 于减少生产厂家的库房存量 。 ＣＫ３

６２ＭＭ现代制造 丨Ｒ代金圍 ＪＨＪ工２０ １ ５
－
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