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齿轮

非圆齿轮生产
非圆齿轮在机床 、 发动机或泵体上用于对力的最佳和非匀称的传递 ， 现在有 了一种新的

方法 ， 它可以在标准型滚齿机上实现对数学意义上的非圆轮廓进行加工 ， 由此可以显著降低

生产成本 。

文 Ｍ ａ ｒｋｕ ｓ Ｉ ｓｇ ｒｏ

圆 齿 轮可 以取 代 费 用 高 昂 的 直可 以明确 的是 ： 在
一

台设备或
一

台非匀称往复运动变得非常简单 ， 同 时可

１ Ｆ
１

接 传 动 。 通 过 采 用 非 圆 齿 轮 ， 发动机上 ， 采用 圆形齿轮并非总是力传 以达到很高的加工精度 。

力 的交替传递可 通 过 电子系统进行调 递的最佳方案 。 相反 ， 在某些应用 领域

控 。 但是 ， 对非 圆 部件 的 生 产 则 完全 里 ， 力 的完全均匀传递甚至会导致
一些 对于汽车ＩＵ造 ｉｌｋ来说

是
一

种挑 战 。 目 前 ， 仍 然 采 用 较 昂 贵 问题或带来
一些不 良的副作用 ， 这方面Ｉ艺技术 常重要

的 加 工 工艺 ， 例 如 电火花或 滚 切 插齿的例子有很多 。 在对一个工件进行深冲非 圆齿轮 的
一

个重要的应用 场合便

等 。 关 键 的 问 题是 ： 如何对此类部 件时 ， 加工设备的升降运动就必须是非勻是汽车制造业 。 在发动机控制运行方面 ，

进 行 更 加 灵 活 和 高 效 的 生 产 ？ 位 于称的 ： 拉伸动作应该很缓慢 ， 而模具的非 圆齿轮可 以起到避免不希望 出 现的振

Ｓ ｃ ｈ ｗ ｅ ｒｍ ｉ ｎ
ｇ ｅ ｎ 地 区 的 ＥＭＡ Ｇ 集 团子前后升降运动则要求尽量快速 ， 这样方动现象 的 影响或对振动 影 响进行抵消 。

公 司 ， 即 Ｋ ｏ ｅ
ｐ
ｆｅ ｒ 公 司 的 滚铣技术专可确保工件的质量并 同时降低生产循环对此 ， 非 圆齿轮在

一

定程度上可 以在系

家们对此提供 了答案 。 时间 。 而借助于非 圆齿轮 ， 即可使这种统里生成
一

种 反 向 的振动 。 自 从 ２０ 世

７ ０Ｅ３
现代制造 ．
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纪 ８０ 年代 以来 ， 就已经出 现了椭圆形的■－

自 行车链轮 ， 这种椭 圆 形链轮可 以在蹬

踏踏板时实现力 的更好地传递 。 再比如 ，－Ｉ

泵 的 发 动机也可 以从 非 圆齿轮的应用 屮

受益 。 通过采用 非 圆齿轮 ， 液体的流动

可以更好地与整个系统相匹配 。 ■
随着应 用 的逐步深人 ， 人 们 也把关 －

ｒＷｍ＾Ｈ
注的焦点放在 了非 圆職高效生产 的技 １１^ ．

＾


；

＇

“社 ？ ｜ ｜
１ １ １ ＇ ＜叱删哪 １ 以 卜 １

ｆ
．

１＾
＾
ｈＢ

｜

往还是釆用 电火花 、 烧结或插齿等 ， 但

这些工艺对于 中小批量的生产来说 ， 则

会产生相当 大 的制造成本 ， 例如在新 ＺＩＶＶ

具的消耗和需求方面 。 此外 ， 这些技术

工艺在应用上很不灵活 。 因 此 ， 用 户
一

直在设法寻找
一些在齿轮生产方面能够

于变 决 ：方
■

案 ，

图 ２ 在非圆加工时 ，
对 Ｋｏ印 ｆｅ ｒ  １ ６０ 型滚铣设备的强动力轴进行

从 圆形齿轮到非 圆部件 ， 然后再周而复最佳的同步化设置 ， 但这些工作要取决于新软件的搭配

始 。

术 。

”

Ｋｏ ｅ
ｐ
ｆｅ ｒ 公旬的研发工程师 Ｍ ａｎ ｕ ｅ ｌ分无需作更改 。

”

Ｈ ｏ ｆｍ ｅ ｉ ｅ ｒ 在列举这项

采用标准型滚铁设备 Ｈｏｆｍｅ ｉｅｒ
—

语道破这种挑战的实质 。新技术方案的好处时说道 。

从这个意义上说 ， 选择滚铣刀切削因此 ，
ＥＭＡＧ 集团子公司的专家们用 户 只需简单地把部件轮廓 的数学

加工工艺不啻是
一

种令人期待的替代方开发 出 了
一

种新 的 技术方案 ， 它在需要数据输人到软件系统里 即可 ， 后续的作

案 ， 这种标准型加工工艺可 以达到很高时可 以投入到带有现时控制技术方案的业流程要视具体的部件情况而定 。

的加工精度和加工灵活性 。 但是 ， 在加 １ ６ ０ 和 ３ ０ ０ 标准型加工设备上使 用 ， 只如果是严重偏心 的轮廓 ， 毛坯件就

工非 圆部件时 ， 企业会面临
一

个特别 的是它的软件需要根据要求进行匹配 。 由已经处于
一

种椭 圆形状态 。 首先要在加

挑战 ：

“

由于毛坯件呈非圆形态 ， 在铣削此 ， 加工设备 即为非 圆加工任务做好了工设备的作业室里对工件轮廓进行测量 ，

加工过程 中有必要对滚铣刀 的位置进行准备 。

“

这是关键的
一

点 ， 我们在过去曾然后使加工设备的轴与部件 的位置实现

连续的 纠正 ， 这在
一

台现代化的滚铣机经为每个用 户实现了单独为其量身定制同步化 ， 接着即可开始铣削流程 。

床上通过釆用 强动力 轴是可 以做到 的 ， 的非圆 加工方案 ， 现在我们有 了一种标作为
一

个替代性选项 ， 也可 以对最

但也要取决于设备 的 完美 同 步控制 技准化的技术方案 ， 加工设备上的机械部初是 圆形 的毛坯件进行铣削加工 ， 使之

变成诸如椭 圆形的轮廓 ， 这里的前提条

，
， 件便是所希望获得的形状不要太过于偏

］心。

凸起轮廓的标准批量生产

在这两种情况下 ， 加工流程与设备

的强动力轴細 最佳 同步状态 ， 滚铣刀

＇

４具严格按照轮廓要求对工件进行铣削 加

ｍ？ 工
， 该工艺可以确保实现所需醜形 。

“

在

蜀 ｔ冒Ｊ＿臟下 ， 麵磁纖

１謹 邊４  ＼ＡＡＭ Ｍ  １的好处 。

， ’

Ｋｏ ｅ
ｐ
ｆｅｒ 公司Ｍ ａ ｎ ｕｅ ｌＨ ｏｆｍｅ ｉ ｅ ｒ

解麵 ，

“

用 户在数分钟之＿可完成对

图 １ 所完細轮馳廳与圆形碰ｓ細雖 ，

胃＾
１

标麵设細觀 ， 以碰于对棚部

特别复杂的形状也可以通过这种方式接受加工 件的加工要求并生产 出 首批样件 ， 接着

７ ２Ｅ３ 现代制造
．
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便可 以继续进行其他类型齿轮的批量生 简单 ， 与诸如 电子可调直接传动技术相

产 。 从那时起 ， 椭 圆形部件 的几何外形 比 ， 我们 的技术方案在生产上要优越许

数雛被保存在设备的控制系统里 。 这 ＾ 多 。 当 然 ， 这种认识也首先需要 向许多

种方式 的高度灵活性是其他工艺技术所 ＊行业领域里的研发人员进行灌输 。 这样

无法 比拟的 。

”

 ＞ ｙ 的话 ， 我们 即可处于
－

个非常优麵初

此外 ， 也可 以把极端异形的齿轮放 ＇

ｆ

．始状态 。

”

研发工程师 Ｍ ａｎ ｕ ｅ ｌＨ ｏ ｆｍ ｅ ｉ ｅ ｒ

置到 Ｋｏｅｐｆｅ
ｒ滚铣设备上进行加工 。不过 ，Ｉ

▲ 孱 鼻＞总结说 。

此类极端形状大多不 以
一

种简单的方式图 ３ 非 圆齿轮在机床 、 发动机或泵体上用在 插 齿 加 工 工 艺 方 面 ， 位 于

进行数学定义 ， 而是需要用 到 较为复杂于对力 的最佳和非句称的传递Ｖ ｉ ｌ ｌ ｉｎ
ｇ
ｅ ｎ

－

Ｓ ｃ ｈｗ ｅｎｎ ｉｎ
ｇ ｅ

ｎ 地区的 Ｋｏｅ
ｐ
ｆｅ ｒ

的计算和各种公式 。公司 的专 家们是 ＥＭＡＧ 集 团 内部可信

“

必须根据各种不同的应用 场合来搭Ｋｏ ｅｐｆ
ｅｒ 公司的插齿专家们会给予其新技赖 的对话伙伴 ， 该子公司是针对高精轮

配软件 。 对此 ， 我们 当 然会 向 用 户提供术 以较大的市场机会 ， 例 如在机械制造齿加工的滚铣设备的制造厂家 。 这家多

我们的技术诀窍 。

”

Ｈｏｆｉｎｅ ｉ ｅ ｒ 解释说 ，

“

采业和物流行业上 ， 有很多应用 场合要求年来在此领域里开展工作的企业属于加

用 我们的设备 ， 各种外 凸 形轮廓都可 以在
一个系统里的力矩处于不断变化之 中 ，

工高价值齿 轮生产 装 备 的供应厂商之

实现批量化标准生产 ， 这是滚铣作业上或者也存在着
一些传动 比并不均匀 的现

一

，
也是技术要求严苛的齿轮领域里的

的
一

个新的高度 。

”

象 。合格的合作伙伴 。 该公司在本业务范 围

“

采用我们的工艺技术 ， 会使那些针内 的全球客户群主要是 电动工具和减速

极端齿形也可以加工对只能选择非圆齿轮且需要合适机械技 齿轮 电机的制造厂商 以及汽车零部件供

毫 无 疑 问 ， 在 此 背 景 下 ＥＭＡＧ术方案的应用 场合的研发工作变得更为应商 。 ＧＫ１

Ｖ 、１

广告

７４Ｅ１ 现代制造
．
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－
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