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Ｆｅ ａ ｔｕ ｒｅ ｓ

机床

带刷圆台机床可降低
精加工辅助时间

工件从机床设备上拿下来时并不意味着那 已经是成品 。 在加工转向齿杆时 ， 切削刀具会留下

很多毛刺 ， 而热处理工序 也会遗留下很多氧化皮 。

一种带有刷子的圆台机床集成了多重精加工工序 ，

可以实现 １

ｐ
ｍ 以下的表面质量 。

文 丨 Ｙｖｏ ｎ ｎｅＮ ａ
ｇ
ｅ ｌ

件在加工 中心上接受切削加工之后刺 的说法更加适合 ， 因为现在的要求并别
一

个概念 ： 精整并非指除 了很高的表

的工作步骤很少被提及 。 经常会出不局 限于对工件边缘的钝化处理 ， 而是面质量之外的 以精确外形轮廓为 目 的 的

现这样
一

种观点 ， 即今天的刀具和技术已更 多 。

“

我们 所述 的精整 ， 是指介于切精细 加工 。 对这方面要求 ， 是 由 前端的

经使去毛刺的工序成为多余 。 但情况并非削 加工和部件清洗之 间 的全部工作 。 这车削 、 精镗或磨削等加工步骤来完成 。

总是如此 ， 为了能够满足人们对质量 日益些可 以是传统意义上的去毛刺工序 ，
也而对于像 电机和行走机构等要求很

增长的要求 ， 在大多数情况下通常会作最可 以是特定的边角修理或是表面精致化高的精致部件来说 ， 边角和表面的状态就

后的修整 。 处理 。

”

Ｋ ａｄ ｉ ａＰ ｒ ｏ ｄ ｕ ｃ ｔ ｉ ｏｎ 公司销售经理决定了部件的功能是否完备 。 因此 ， 最大

精整便是最准确 的表述 ， 这 比去毛Ｄ ｏｍ ｉ ｎ ｉｋ Ｌ ａｎ ｄ ｈ ａｕ
ｐ
ｅ ｒ 解释说 。 有必要区的工艺安全性也是至关重要的 ， 因为价

值创造的大部分 已经完成 了 ， 部件 中 已

经隐含着很大的资金投入 。

“

我们的设备 、

ｎ 装獅 刀 ｍ．都适 川ｒ特殊加 
ｔ．

，

每
一

个部件 。

”

Ｌａｎｄ ｈ ａｕ
ｐ
ｅ ｒ 说道 ，

“

我们在

翻
－

项 加 ｒ
． 流程的许可之前 ， 都会做

很多测试 。 在这些措施和方法的基础上 ，

⑴麵祕如調―案 。

’ ’

．
７拉削刀具会遗留毛剌

…

ＪＦ
／Ｊｍ ＭＭ ＡＫ ａｄ ｉ ａ 公司通过采取 内置钢球丝杆的

方式为
－

种 Ｅ 转 向齿杆部件研发 出精整

Ｍ 技术方案 。 部件的关键细节在于被拉削

的齿形和车削 的钢球运行轨道 。 拉削 刀

＿皮 。 客户要絲随＿＿ 。 为了

图 １ 精整前后的转向齿杆 使设备运行平稳和安静 ’ 客户要求在精整

５４ＭＭ 现代制造 ． ｒａ能特刊ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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多刷子原材料 ， 包括人工和种植的纤维 。

而 Ａ
ｇ
ａｖ ｅｎ躯的天麟维观提供最好^

的使用 寿命和效率 。

”

／ ：

义治
结果显而易 见 ： 凡 值瑪“

．

麵量超 出 了翻 ， 精整设备 的 循环 加

工 时 间 恰 好 力 ２ 〇 ｓ
。 ？ｊ 子Ｍ有Ｉ ｆｈ ，

１

ｋ ｎ膽輸 的 丨繼 ． ， 。
ｓ

＾＾＾９ＤｈＦ

^

ＬａｎｄＭｕ
ｐ
ｅＨ兑道 ：

“

我们研发了醉时间．

图 ２ 精整前后转向齿棚獅丝棚局部Ｈｆ ４

才成功 ， 现在的技术方案不仅可 以适

于大批量加工任务 ， 也成为 了汽车行业

后的 ＆ 值尽量小。雖
－

种创新之举 。

”

原先作为
－

种特殊

通常情况下 ， 针对这样
一

项任 务 ， 技术方案而得到研 发和设计 的钢刷设备

人们往往钱縣 ｆｆｉ 三能备晒姑 赃也可翻 于对市社難工件麵
ｇ

案 ， 即 采用去毛刺 、 去氧化皮和麵处 工
， 其 良好的质翻极短的循环加工时

理进行加 １Ｃ 对于螺纹状 的钢球运行轨 间便是最强有力的应用理 由 。

道 ， 人们可采用 摆锤断加工 。 这家位

于 Ｎ ｕ ｒ ｔ ｉ ｎ
ｇ 地区 的机器制造厂商也

一直 ｆ／ｌｇｇ人被用作机床齿轮的边角轮廓进行加工 ： 加工作业采用 ＶＨＭ

重视公益技术 ， 它想 出
一

个完全不 同 的从另 外
一

个边角 加工的研发项 目 上铣 刀 ， 机器 人能 为轮齿加工 出均 匀 的最大 为

解决思路 ：

一

台设备涵盖所有加工任务 ， 可以看 出 ， 精整专家们所面临的工作任５ ｍｍ ？胃

而且要设有 圆 台 。 这样的
一

种设备非常务是非常不 同 。 例如 用于风能设备的模

节省安 装 空 间 ， 并 可 以节省大量 时 间 ， 数在 １ 〇 以上的大型齿轮在今天大多为人

很多辅助时间都可 以省下来 。 同 时 ， 去工去 除毛刺 。 去毛刺过程意味着要打磨的生产也可变得更加简单 。

氧化皮和表面优化处理可 以集成在
一

个出
一

个 ５ｍｍ 宽的倒 角 。 手工加工过程Ｋ ａ ｄ ｉ ａ 公司的技术专家们在机器人

工序里完成 。 非常消耗时间 ， 结果也是不确定的 。 因技术方面拥有十年工作经验 ， 他们 了解

具体说 ： 在设备的第
一

站上 ， 采用此就会 出 现诸如手动工具滑落和倒角 过机器人的优势所在 。

一

个机器人手臂要

复合塑料钢丝刷来去除毛刺 。 这是
一

种常大 ， 或在工件上遗 留 下槽纹的现象 。 在比
一

台加工 中心更加灵活 ， 对于带有渐

规的方法 。 但在去除氧化皮和表面精整方此类情况下 ， 表面积上所受到 的载荷就伸线外形轮廓的齿轮加工也是
一

样 。 但

面 ， 该厂家却有其独特之处 。 这里共使用会加大 ， 最终导致齿形受损和使用 寿命是 ， 机器人的集成并非是
一

个 Ｐ ｌ ｕ ｇ
ａｎ ｄ

了三套天然纤维刷 。 天然纤维来源于墨缩短的结果 。 ｐ
ｌ ａ ｙ 的游戏项 目 。 在机器人手臂上安设

西哥高地 Ａ ｇ ａｖ ｅ ｎ 地区 。

“

我们测试 了很由于风能设备 的经营者追求尽可能
一

个刀具丝杆只算是
一个小 问题 。 而确

长的维护时间间 隔 ， 保设备正确运行的数学计算则是
一

项较
一

他们 希望尽量 降低 大的任务 。
Ｌ ａ ｎ ｄ ｈ ａ ｕ

ｐ
ｅ ｒ 说道 ：

“

我们首
ｒ

ＡＬｉ 设 备 的 磨 损 程 度 。 次把整体硬质合金立铣刀 的铣削技术转
￣

Ｊ
＜？ｋａｄ ｉａＨ｜｜ 因 此 ， 对工件边 角移到机器人上 ， 其结果是一个数学上正

，贿細 ＷＳ鮮細娜Ａ翻麵 。 械細± ’Ｓ

＾ 常重要 ， 这样做对们获得 了在钢 品上对边 角进行特定造型
＊
■

 ．
１ 、于设计人 员 来说也的 能 力 ， 即 加 工 出

一

个精度 为 ０ ． ２ｍｍ


＾

「有好处 ， 因 为有 了和 ５ｍｍ 宽的均勻倒 角 。 齿轮设计人员

对工件边 角 的 准确 现在 也可 釆 用 特 定 的数值来做计算 。

”


加工 ，

工件受 到 的 在此之前 尚 未有人实现过此类 目 标 。

－

Ｓ 负荷量也就可 以 比 旦 加 工 数量 确 定 ， 即 有 新 的 大 齿 轮 加

较准确地计算出来 。 工 工 艺 可 供 采 用 ， 这 是
一

种 比 传 统 的

图 ３麵机床被设计为圆台机床 ，
它集去毛刺 、 去氧化皮和表面精整等

安全补助 费 用 也可 手 工 加 工 方法 更 加快速 和 准 确 的 工 艺

三个工序于
一

身 以得 以 降低 ，
工件方法 。 ＧＥ３

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 冈能特刊
． ＭＭ 现代制造５ ５


