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齿轮加工

在多轴机床上

实现滚刀齿轮的精益加工

灵活的机床使齿轮制造商有能力让质量 、 零件的准确性和前置时问超出客户的预期 ， 同吋还

提供额外的设计优点 。

文  Ｉ Ｍ ａｔｔｈｅｗ Ｊ ａ ｓ ｔｅ ｒ

：＾压是
一

种 金属切 削 操作 ， 其 中 刀应客户不断变化的需求的关键 因素 。求 ， 然而还是应该具有超 出 客户预期的

具 （ 滚 刀 ） 和 工件 同 时转动 ， 得Ｗ ．Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ
ｇ 的 车 间 经 理 Ｆ ｒ ａｎ ｋ能力 。

”

到齿轮齿 。

一

般在专 门 的齿轮切削设备Ｇ ｅ ｎ ｔ ｉ ｌ ｅ 说 ：

“

我们在不断通过专业化工公司在研究专用 滚 刀设备与 多轴机

上执行 ， 在使用 多轴机床后 ， 此工艺越程方案 ， 推动业务发展 。 我们 的客户不床 的优缺点后 ， 决定从 ＤＭＧ Ｍ ＯＲ １ 采

来越受欢迎 。 通过合并工艺到
一

台机床断退 出 独特的齿轮设计和应用 ， 由 此我购 ＮＴ １ ００ ０ 车床和铣削机床 。

“

Ｗ．Ｍ ．Ｂ ｅ ｒ
ｇ

中 ， 缩短了设置时间 ， 且可以定制机床 ， 们需要灵活 的设备来满足这些需求 ， 不渴望将此技术应用 于生产齿轮 ， 但是安

满足各种 不 同 的制造的需求 ， 如转动和论我 们生产 １ 个还 是 １ 〇 〇 〇 个零件 。 尽装到车间后 ， 它给我们带来 了额外的利

切削等 。 这使齿轮制造商能够提 出 标准管我 们 成功 地满 足 了 客户 的高质量需益 。

”

Ｓ ｃｈｍ ｉ ｄ ｔ 说 。

化工艺的新型创新方式 ， 同 时还降低 了

母件零件的成本 。

为姻 制造正齿轮和戀齿轮的新 ＾Ｖ
＊

型和更有細放 ， 鄕 彳奸戯賴ＨＨｉ

洲密尔沃基的 Ｗ ．Ｍ ． Ｂ ｅ ｒｇ公司的Ｒｅｘｎｏ ｒｄ Ｉ

ｉ

＾
ｒ

－

统机床 中 滚刀齿轮需要的大量设置 。 每
图 ］ ｗ ．Ｍ ． Ｂｅ ｒ

ｇ 迁移到威斯康星洲密尔沃基的 Ｒ ｅ ｘ ｎ ｏ ｒｄ 特殊零部件部门 ， 并开始从生产力的角度重新

个零件的成本和机床性能是确定如何适 评估其滚刀操作
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通 Ｈ ｉ式运 丨 ｒ Ｇ ． 我 丨
机 床 ．

［跑时Ｍ Ａ ． ｊｇ｜

１ 「

＇

出Ｍ ＡＵ １

１ １ ｉ

： 的 ｋＫ ／

＇

“

当 Ｗ ． Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ
ｇ 携其 应 用 来 找我 们 时 ， 我 们考虑使 用 车 床
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能够加 「幻
＇

＇

需要 的 所有零 件 。
ｓ 轴最 低可 以 调 整 ｏ ．＿ ｒ ，■＜

！１＾ １
能够让 Ｗ ． Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ

ｇ 无缝地从导程角 不 同 的滚刀 １ 转换麵刀Ｈ＾Ｅｉ１ Ｉ１Ｉｋ ＩＩ｜

？
Ｈ｜

＊ ：

：
；

＇

：

＾ ： ：

２
？全 自 动锻锤锻造螺旋压力机驱动控制显示

Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 说 ， 选择多轴机床的决定最终归结为灵活性 。 尽无论 行业提 出 的 成型工艺 要 求 如 何苛刻 ，

ＬＡＳ ＣＯ公 司 始

管在专用 设备上也能生产 出 优质齿轮 ， 他觉得 Ｎ Ｔ １ ０００ 的独终 能 够满足用 户 的 需 求 ． 提供值得信赖 的 成型机床 ！ 这不

＋ 田 Ｌ ７ １ ＡＡ仅仅取决于我们设备 的先进技术 ． 同 时也依靠设备 的 可靠
特能力最符合需求 。 例如 ， 如果

一

个客户需要将齿轮上孔的

数值改变 ０ ． ０ ００ １ ｉ ｎ
， 则需要在专 门 的齿轮切削机上使用 新型

也达
、

凡欠
”

仙
、

ａ
．

令 八 八工业锻造车间粗劣 的工作条件是我们设备 ＇ 生产线和 自动化
夹持设备 。 他说 ， 在这 Ｉ

机 床上 ， 我们 可 以通过设置
一

 Ｉ装置 的运行标准 。
ＬＡＳＣＯ设备 的设计理念是实现客户 以非

简单的程序来执行此改变 。

”

 常小的 支 出获得非常大 的利润 。

县化 旦 八 丁
设备在高精度 ＇ 极短的生产节拍下稳定运行 ’ 几乎没有停机

零件质量也是
－

 Ｉ 因素 。
ＮＴ １ ００ ０ 对工件进打滚刀处理 ，时 间 。 维护 简单 ， 维修率极低 。 独有 的 领先技术是 ＬＡＳＣＯ

然后打孔 ， 即 所有 关键操作都在一次装卡 中 完成 ， 确保得设备 的 显著特点 ， 例 如 ＬＡ Ｓ Ｃ Ｏ螺旋压 力 机 的 变 频直驱 系

５ 丨 丨 白 ＊ ｎ 八 老 ｆｉｃ ｊｔｒ ＋ ． ｎ ｒ 统 ． 与其他厂商 同类设备相 比 ． 所需能量更少 ． 用 户可 以长
到 良 好的几何 －〇构 Ａ 差 。 所有加工

－

ｋ兀成 ’ 无而 更换固久的维持竞争优势获取更 多 的利润 ！ 在 中 国 ， 多年来大量的

定装置 。 此外 ， 还 降低 了 工具成本 。 工具是定做的 ， 但是 ＬＡＳＣＯ设备每天高效运转证 明着其卓越性能
！

公司可 以使用在售 的碳化滚刀取代此滚 刀 。
Ｎ Ｔ １ ０ ０ ０ 中安装＿

了８ 个滚 刀 ， 共计有 ７ ６ 个可用 的工作站 。 Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 说 ：

“

滚ＬＡＳＣＯＵＭＦＯＲＭＴＥＣＨＮ ＩＫ

刀 的持续时间 比 旧 式齿轮删 长 ，
且刀具磨光 的 时 间麵Ｗ Ｅ Ｐ ＫＺＥ ＵＣＭＡＳ Ｃ Ｈ Ｉ Ｍ Ｅ ＩＭ ＰＡＢｍ Ｋ

也更长 。

”

；



购买设备的另
一

个主要因素是 自动化能力 。
Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 说 ： Ｈ ａ ｈ ｎｗｅｇ

＾＾ ９６ ４ ５０ＣＯ Ｂ Ｕ Ｒ Ｇ
，Ｇ Ｅ Ｒ Ｍ ＡＮ Ｙ

“

例如 ，
Ｗ．Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ

ｇ 不能够接受在生产工艺期 间调整零部件 ，

＇

ｆ３Ｘ＋４９９ ５６ １６４２ ＇３ ３ ３

就将其放到一个桶 中 。 机床上 的倾斜第二主轴让零件整个出ｕｖｓｅ ｃＭＨ
．

ＴｈＰＬＡＳＣＯＣＨ Ｉ ＮＡ
？

ＬＡＳＣＯ （ Ｂ ｅ ｉ

ｊ
ｉ ｎｇ ）Ｆｏ ｒｍ ｉ

ｎ ｇ
Ｔｅｃ ｈ ｎ ｏ ｌ ｏｇｙＣｏ ．Ｌｔｄ ．

来 ， 无需任何处理 。

”

 Ｈ ｕ ａ ｔｅ ｎ ｇ
Ｔｏｗｅ ｒ

，Ｕ ｎ ｉ ｔ１ ７ ０６Ａ

自 动化或最小化值守 ２４／７ 运行机床 ， 实纖定 、 可重复馏器
’二５品

。

＾＾，
。與

工艺 ， 帮助公麵足客户 的超高要求 。

“

如果我们在接近周末 溫
的时候收到 电话 ， 说他们下周需要某某零件 ， 我们只要在周ｗｗｗ ＿ ｌ ａ ｓｅ 〇Ｋ）ｍ

Ｌ


▲反馈服务编码Ｍ ３６０５

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 顶 丨ｔ金園Ｍ工２０ １ ５
－

１ ４
．现代制造３９
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图 ２ 灵活性是 Ｗ ．Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ
ｇ 决定选择多轴机床而不图 ３ 多轴加工使公司能够将工艺标准化 ， 减少图 ４ ＮＴ １ ０００ 适用于客户多样化的零件需求 ， 并

是专用齿轮切削机的
一

个关键因素其螺旋和正齿轮的制造设置 对精益滚刀工艺做出贡献
，
提高按时交货率

末开机 ， 就可以满足客户需求 。

”

Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ厂 （ 夜 间和 周 末 ） 都将从远程监控包 中操作后 ，
工程师将之投人使用 ， 带来额

说 。 此机床具有远程监控能力 ， 能够更获益 。 他说 ：

“

得到此系统的那天是个幸外收益 。 生产不 同零部件 的优势帮助 公

加轻松地满足这些临时的需求 。运 日 。 我坐在办公桌前看着 电脑 ， 执行司将产 品 目 录多 样化 。
Ｎ Ｔ １ ０ ００ 每 天都

官拍我的肩膀 ， 并 问机床为什么不转了 。可以生产种类广泛的齿轮和联轴器 。

远程监 ｝空的好处 我也不知道它为什么停 了 。 这真 的是防值得
一

提的是 ， 在机床上生产横梁

ＤＭＧ ＭＯＲ Ｉ 的 ＮＴ １ ００ ０ 是 Ｗ ．Ｍ ． Ｂ ｅｒｇ不胜 防 。 现在 ， 我们 已经采 用 此技术 ， 联轴器 。
Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 觉得生产这样的零件 ，

购买的第
一

台具有远程监控技术的机床 ， 而且我有信心 ， 我们不会再遇到此情况 。

”

需要四 台专用 机床或
一

台针对该零件的

但它不是最后
一

台 。 据高级 ＣＮＣ 程序员零件的准确度和重复性是另
一个重四轴专用 机床 。 此外 ， 他还认为 ， 设计

Ｊ ｉｍＲ ｅ ｉ ｆ说 ：

“

此机床可以 自动化或无人要的优势 。

“

无论生产零件是
一

个月 还是工程师面临的局限是 自 己的想象力 。

化值守 ２４ ／７ 运行 ， 能够在周 末监控 ， 确六个月 ， 都有可能不符合规范 。 你必须因 为 以后齿轮和联轴器的数量可能

保
一切正常 ， 并 发现订单的特殊之 处 ， 调整 孔径 。

”

Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ 先生说 ，

“

从五年变化 ，
工程师觉得多轴机床 比专用设备

是制造复杂零部件很好的工具
”

， 他说 。前开始运行机床起 ， 我们任何零件的准更适合此工作 。

“

我们可 以在
一

天 内 ， 从

ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 机床配备了ＭＡ Ｐ Ｐ Ｓ 控确度都没有下降 。

”

生产齿轮转变为生产联轴器 ， 再转变为

制 器 ， 并 采 用 Ｍ ＴＣ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 适配器 ， 给除 了帮助公司更快更有效地生产优生产需要大量铣削特征的零件 。

”

Ｓ ｃ ｈｍ ｉ ｄ ｔ

客户提供 了保持工厂活动的 关键 的 即插质齿轮 外 ，
Ｎ Ｔ １ ０ ００ 在推动 改善 内 部质说 ，

“

这些复杂的零部件难 以制造 ， 我们

即 用 方案 。 此机床会通过移动 电话通知量方面也发挥了重要作用 。 ２ ８ 个核心业可 以在
一

台机床上生产几种不 同尺寸和

Ｒ ｅ ｉ ｆ先生更新信息 ， 如主轴过载或机床务工艺令 Ｒ ｅｗ ｏ ｒｄ 业务 系统 （
Ｒ Ｂ Ｓ

） 部结构的零件 ， 这是我们 的
一大优势 。

”

出现需要立即处理的紧急情况 。门 引 以为傲 ， 这些工艺主要集 中在精益在 使 用 ＤＭ ＧＭ Ｏ Ｒ １ 加 工 改 善

在办公室监控 Ｎ Ｔ １ ０００ 时 ， 可 以下制造 、 六西格玛和持续改善上 。Ｗ ．Ｍ ． Ｂ ｅ ｒ
ｇ 制造运营的机床规范和选项

载整个机床 的加工历史 、 循环时 间 ， 并
“

使 用 专 用 齿轮切 削设备 ， 我们 的后 ， 公司想购买第二台多轴机床 。

“

为进

从其台式机下载报告 。

“

以前 ， 除非我站按 时交货率约为 ９ ０％ 。

”

他说 ，

“

现在 ， 行齿轮切削 ， 我们购买 了Ｎ ＬＸ２ ５ ０ ０
， 而

在机床前面看着它 ， 否则我无法知道情使用 多轴机床 ， 满足客户需求 的概率为且我们希望使用 它来代替 Ｎ Ｔ １ ０００ 执行

况怎么样 。

”

他说 ，

“

现在 ， 我们真的 能９ ８％ 。 你可 以在任何时间 购买灵活 、 更
一些工作 。

”

Ｓ ｃｈｍ ｉ ｄｔ 说 。

够保持 自 动化或无人化值守 ２４ ／７ 运行 ， 加有效的加工方案 。

”

 接下来 ， 公司计划讨论生产螺旋伞齿

缩短停产时间 。

”

 轮 。

“

ＮＴ １ ０００ 和 ＮＬＸ２ ５ ０００ 现在的生产计

下
一

步是安装相 同 的远程监控设备ｆｉ ｌｌ造性设计的好处划 已经排满了 ， 但是我们仍想进军齿轮行

到 ＮＬＸ２ ５ ０ ０ 上 。
Ｒｅ ｉ ｆ认为 ， 任何倒班工在公 司使用 Ｎ Ｔ １ ０ ００ 创建精益滚刀业的其他领域 。

”

Ｓｃｈｍ ｉｄｔ 说 。 ［ｆｆｉ］

４０ＭＭ 现代制造 ？

 １ ５ ！
代金圍 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ５

－

１ ４ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


