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转向机构主动齿轮可以在单台设备或

一整套加工系统上接受加工 。

一种联机技术方案涵盖 了

车削 ． 滚铣 、 淬火和磨削等工艺 ， 这样
一

种
一体化的设备结构简化了工件的输送流程 。
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ｐ
ｆｅ ｒ 公Ｋｏｅ

ｐ
ｆｅｒ 公司专家们提供答案 。 根据不 同需短短的数秒时间 ， 因 此喂料和传感器

＾？

司 的 专 家们非常 了解现代 化机 电的加工理念 ， 该企业也可 以提供高效 的定 向所产生的辅助时间 也应该被缩短到

一体和 传统液压转 向 系 统 。 销 售主管卧式插齿设备 。 这种设备的生产效率很最小的程度 。 根据转 向 机构主动齿轮的

ＬｏｒｇＬｏｈｍａｎｎ 报告说 ：

“

我们的用 户希望高 ， 加工质量稳定 ， 因 此在市场上表现不 同类别和规格 ， 我们所研发的高速装

避免繁琐的外移加工工序和相关 的漫长不俗 。
Ｋ １ ６ ０ 型滚铣设备配有带双旋转载器方案就可 以把软插齿加工循环时间

的工件输送环节 ， 以便缩短加工循环时抓爪的高速龙 门装载单元 ， 由 此可 以在控制在 ２０ ｓ 之 内 。

”

对于数十万乃至数

间 。 只要我们为工件提供合适的完整的数秒钟之 内完成装载过程 。 这一点对于百万件的年产量来说 ， 这就意味着生产

加工链 ， 就可实现这个 目 标 。 其 中 ， 对加工转 向机构主动齿轮来说是
一

个不容效率的极大提高 。

生产链 内部的合理化措施在很多情况下低估 的挑战 ， 因为铣削作业必须要以
一

甚至可 以省去一些加工步骤 。 由 此 自 然个相对于现有切 口 、 孔位和外形轮廓的转向机构主动齿轮的

可以降低加工成本 。

”

特定角度来进行 。 对此 ，
Ｌｏｈｍａｎｎ 说道 ：生产线加工

但 是 ， 并 非 只 是 在 生 产 线 方 面
“

由于转 向 机构 主动齿轮 的加工本身 只针对转 向机构主动齿轮的高效生产
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■ＩＩ 图 １ 转向＿主动齿＿工生产线－例

线加工 ， 该企业考虑过采用其模块化加 过程在数秒 内 完成 ， 使得加工设备的产？：｜
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图 ３ 所设计的 ＶＬＣ２ 〇０Ｈ 型滚铁设＠适用 于对
工设备的Ｊ＇法 。 对于毛埋件的车 肖 ｊ加工 ， 出量达賺大 。

最大直径为 ２００ ＿ 的模数为 ４ 的工件的加工

可以采用 ＶＴＣ １ ００
－４ 型立式交换车床设Ａｐ

ｒｏ ｐ
ｏ ｓ 部件存储装置在所有模块

备 。 该设备是 以 Ｖ Ｔ２
－４ 型设备为基础 、 化设备上的安装高度完全相 同 ， 这非常

为用 户 量身定制 的
一

款设备 。 针对插齿有 利 于被加 工 工件在各设备之 间 的 传型立式车床 为 四 轴 加 工 设备 。 轴件被

加工作业 ， 可采用 ＶＬＣ２００Ｈ 型立式滚送 。 通过采用 比较简单的 自 动化元件 （如装 卡在呈 中 央布置 的 主 轴 与 下方 的 尾

铣设备 。 而对于感应淬火作业 ， 则可采传送带和转换及 翻转装置等 ） ， 模块化架之 间 。 针对上料 和 加 工 ， 有两套 带

用 ＶＬＣ １ ００ １ Ｈ 立式淬火机床 。 最后针对设备可 以被链接和扩大到任意范 围 。 这有 十二个 刀 具储 位 的 转塔 可供使 用 ，

表面精加工作业 ， 可采用 ＶＴＣ １ ０ ０ＧＴ 型种技术途径不仅可 以确保较低的成本 ， 每个 刀 具储位均 由
一个工件抓爪装置

立式车磨设备 。 淬火所造成的部分变形而且也非常节省场地 。 与其他标准型技来服务 ，
工件抓爪则 把 工件放人 到 立

可以通过插齿过程 中 的剥滚铣工序得以术方案相 比 ， 转 向机构主动齿轮的生产式车 床里 ， 或从立 式 车 床 里取走 。 加

纠正 。 如果 出现这种情况 ， 则重新使用线对场地 的需求可 以 降低 １ ５％ 。 此 外 ，
工操作过程 中 ， 转塔 可 以 接受车 削 刀

带有剥滚动作传感器的 ＶＬＣ２ ００ Ｈ 设备 。 这种生产线 的维护费用要 比龙 门 装载装具 ， 也可 以接受驱动型 刀 具 。 在工作

在生产线上采用 Ｅｍ ａ ｇ 公司 的模块化设置或机器人技术方案节省很多 ， 这
一点室 的左右两侧设置 了 封 闭 式 的带式 输

备 ， 主要是 因为其设备 的基本结构实现也不容小觑 。 设备的立式结构可 以实现送机械 。

了
一

体化 。 每台设备均带有聚酯矿物混对主轴 、 滑枕和部件传送的极为紧凑的ＶＴＣ２００Ｈ 型立式滚铣设备的上料

凝土机身 ， 具有极好的 减振性能 ， 由 此布置 ， 这有助于加工系统更加节省空间是通过一个挑拣主轴来进行的 。 在工件

也可 以获得更好的加工质量 。 其 中包括 （ 图 ２
） 。被输送到设备工作室 内之后 ， 设备就开

自 动化技术和可根据需要集成的部件存始应用 Ｋｏ ｅ ｐ ｆｅ ｒ 滚铣加工技术进行操作 。

储器在 内 的构造也是模块化设备方案的 带有 １ ２ 个刀具储位的两个转塔 负责主轴和铣削单元达到很高扭矩和转

组成部分 ， 例如部件 自 动交换等 。 整个所设计 的 加 工 轴 件 的 ＶＴＣ１ ０ ０
－ ４速的驱动装置可 以使设备实现快速而精

确的插齿加工 ， 最高 品质可 以达到模 ４
。

淬火过程则 由 ｖ ｌｃ １ 〇 〇 ｉｈ 型设备负责 ’

Ｉ
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转 ａ 机 构 主 动 ＆ 轮 的 砧 终 丨川 ｉ
：

ｉ
：
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ｉｘＨ－ｎ 十
－

个 刀 ａ储 ｒ （ 包娜 爪 ） 以 及 个

ｔ

（ ｆｉ賴 。 由 于结合釆用 了车削 （ 如硬车 削

（Ｉ

＾Ｑ Ｉ４或宽面 削 ） 和 磨 削 技 术 ， 因 此设备 有 相

＇

ｋ ， 可 以实 现 比 传统扔 削 丨 ： 艺 史快 的 加

Ｔ ＾ ｆ ＶＴ ｉ ｌ

图 ２ ＶＴＣ １ ００ＧＴ 型车磨加工中心工作室 ： 所有精加工过程 （ 磨削 、 硬车削和宽面削 ） 均在
一次装卡驱动功率达到 丨 ７ｋＷ 。 由 此 ， 也可 以有

中完成效实施难切削加工流程 。 ＣＥ］
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