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齿轮

机器人自动化设备持续应用
左齿Ｉ仑制造中

为了确保为制齿机的最佳供料 ， 现在又
一个选项是采用集成化的 自 动化技术解决方案 。 在此 ，

采用一部机器人控制的剃齿机的原材料和成品 ， 从而实现对
一个整次数的齿轮制造作业实现 了工

件 自 动化控制 。

文  Ｉ
ＦＲＡＭＫＲＯＴＨ ＥＲＭＵＮＤ

ＶＳａ 用
Ｇ ｌｅａ ｓｏｎＰｏｗｅｒＳｋｉｖ ｉｎｇ 滚动剃齿决方案的 １ ００ＰＳ 剃齿机的

一

个选项 。动剃齿作业 中采用直驱式 ＣＮＣ 技术 、 新

齿轮制造生产流程可采用干扰轮廓剃齿加工是
一

个制造齿轮的可持续型刀具方案和先进的 加工技术 ， 是
一

个

及 内剃齿加工作业可省时且经济地进行加工作业生产流程 。 在此 ， 滚动剃齿机越来越重要 的具有竞争力 的 制齿加 工作

齿轮制造 （ 图 １
） 。 为了确保在齿轮加工刀具 ， 也就是

一

个类似滚动冲击头的工业
， 从而取代 了 原来制齿作业的开槽 、

作业时实现为剃齿机的最佳供料和减轻具 ， 借助于对工件轴 的
一个轴十字交叉冲孔和拉削等加工作业生产流程 。

机床的作业压力 ， 瑞士Ｇ ｌ ｅ ａ ｓ ｏｎ 公司为用夹角 与轴 的转数实现 同 步并轴 向运行 。

户提供了 ， 釆取 ＥＧ Ｓ 集成 自 动化技术解 近年来 ， 瑞士Ｇ ｌ ｅ ａ ｓ ｏ ｎ 公司 的用 户在滚 滚动弟Ｕ齿 ｔｌｌ ｌｌ ｌ］工工件的

直径最大为 １ ００ｍｍ
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即３００ＰＳ型 、
４００ＰＳ型和６００ＰＳ型 （ 图 

２
） 。

术解决方案为基础 。 通过
－

台 工业机器

图 １Ｇ ｌ ｅ ａ ｓｏ ｎＰｏｗｅ ｒ Ｓ ｋ ｉ
ｖ

ｉ ｎ ｇ 滚动剃齿齿轮制造生产流程的
一

个应用实例是用于加工行星齿轮传动机人来实现加工工件的控制 处理 ， 文章 中

构的 内齿轮下转第 ５２页
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通过激光表面处理来实现稳固
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的稳固度 的 影响 。 通过激光束可 以制造 科技人员使用三种操

从纳米到毫米的结构 。

“

哪种表面结构最 作方法 。

－

种可能的

适合什么样的连接特性 ， 是 由 其 自 身组 方法 ， 是使用激光束

成 Ｍｍ ）從的 Ｈ ｅ ｃ ｋｍ 解 ｆｆ到 。 他 发现 ， 使 喂 料烙 化 。 在 摩撺

１

１ 枬 悦 Ｈ 沾 ｆ Ｔ 耶相 １ ］ 短纤维 加 强 的 Ｉ  分 Ｉ Ｋ＂链接 中 ． 热能 从

之一毫米深的塑料材质 。 精细表面结构 ， 摩擦 中产生 。

一个圆

由 脉冲激光系统生成的 ， 则与之相反地柱形的工具通过设定 图 ２ 接合在
一起的金属和塑料

对所谓的连续纤维增强型塑料特别有效 。 的压力在金属表面旋转 。

在经过激光打造结构后 ， 金属和塑第三种方法是是通过纳 米薄膜的作将
一些金属 的 电缆支架在有热塑性的夹

料被
一

起进行压制 。 在这个过程 中 ， 金用 迅速粘接 。 纳米薄膜在燃烧时可 以达层上 ， 在最短的时 间 内 连接 到飞机的舱

属被加热 ， 塑料材质熔化并将空腔填满 。 到 １ ００ ＣＴＣ￣ １ ５ ０ （ＴＣ
。 用 这 种 技 术可 以体上 ？ｍ
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介绍 的这种情 况 采 用 的 是 ＫＵＫＡＫＲ６另
一

个工件支架堆垛运货车停放位装备人的灵活性不仅确保 了加工作业的成功 ，

Ｒ９０ ０ ｓ ｉ ｘ ｘ 型工业机器人 。 与相 同 外形尺着
一

个堆放有未加工工件 。 该 系统先将而且提供 了为集成人附带的任务而进行

寸 的结构 紧凑的机器人相 比 ， 该型机器
一个工件支架输送到 机器人 的工作 区 ， 设备重新装备 以及实现 匹配的可能性 。

人的承载能力和动力性能对于 １ ０ ０Ｐ Ｓ 滚机器人将工件
一个接

一个的滚动剃齿机在选择工件支架时必须将之前的加

动剃齿机完成任务来说是
一个最佳选择 。 的工件装料 台上 ， 并在完成加工作业后工作业流程及之后的加工作业流程考虑

结合 ＥＧ Ｓ 集成 自 动化系统的 １ ００Ｐ Ｓ重新将工件取走 。 如果
一

个工件支架上在内 。 如果用户的内部物流或是为了与用

滚动剃齿机加工制造的典型工件是行 星的工件全部加工完毕后 ，
工件支架又全户或供货商进行工件交换而釆用 了托盘 、

齿轮传动机构 的 内齿轮 。 为经过加 工的部装满完成 加工后的工件 ， 这些工件被网篮或容器的话 ，
ＥＧ Ｓ 集成 自 动化系统

工件原件放置在工件支架 中 ， 这些工件放在完成 加 工工 件 的运货车上 。 此时 ， 还可 以为此做 出 相应的调整 以使之与此

支架堆垛放置在运货车上被推人该系统 。

一个新的 装有未加工工件的工件支架被相匹配 。

在持续的 加工作业中 ， 堆放工件支架的输送给机器 人 ， 直至装有坯件 的运输车如果用 户之前的加工作业步骤及之

运货车不受 自 动化系统运行作业周 期 的里的坯件全部完成加工 。后的加 工步骤均在工件支架里完成 ， 便

影响 。 在该系统里有两个工件支架堆垛可以使用 以上所介绍的方式 ， 这样可以

运货车停放位置 。加Ｉ作业均可实现自动化供给符合 自 动化加工作业的要求并可对工件

开始时 ， 这两个工件支架堆垛运货采用该系统能够通过工件支架车来进行堆垛放置 。 由 此 ， 采用统一的工件

车停放位置 中 的
一

个装备有空的运货车 ， 实现为滚动 刹齿机全 自 动化供给 。 根据支架 系统既可减少系统的复杂性 ， 又可

１机床加工作业时间的长短和工件 的尺寸省去用 户 的附加成本 。
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班次的加工作业 自动化供给 。面来选择 ， 以实现 ＥＧ Ｓ 集成 自 动化系统
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￣＾
．ｉ－机器人可实现灵活性提供的可能性 ， 的匹配和改装 。 机器人的抓手必须根据加

＿ ＊

：，

？
，根据机床加 工作业时间 的长短 ， 还可在工工件的不同而进行改装 ， 通过相应的调

｜

 １ 加工流程 中 集成到 附带的加工任务 。 也 节的可能性或抓手更换装置可以快速且无

丨Ｉ｜

就是在工件加工前后对工件进行检验 、 须使用工具便可更换机器人抓手 。 工件支

定 向 、 测量 、 清洗和去毛刺工作 。 这些 架的匹配或是通过不同的标准容器里的 内

图 ２ １ ００ＰＳ 滚动剃齿机和自劫化单吞不
＾功均是 ：增加 加工作业附加值的潜在可能性 ， 置法工艺进行匹配 ， 或是使用相同尺寸规

能上而且在外观上均实现了
一

体化
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由 此进
一

步提高投资的经济效益 。 机器格的工件专业支架 。 ＣＥ］
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