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数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱

(57)摘要

本实用新型公开了一种数控螺旋锥齿轮铣

齿机工件箱，属于锥齿轮加工机床技术领域，包

括工件主轴、空心轴、工件箱箱体、力矩电机、工

件夹紧油缸，工件主轴的轴位于竖直方向，空心

轴和工件主轴为同轴关系，工件主轴和空心轴固

定连接；空心轴通过转台轴承、双列圆柱滚子轴

承、法兰盘C、法兰盘B固定在工件箱箱体上，力矩

电机的定子固定在工件箱箱体的下端，力矩电机

的电机转子紧固在空心轴的下端；过渡盘固定在

空心轴的下端；所述工件夹紧油缸的缸体固装过

渡盘的下端，还包括水平方向设置的直线导轨，

直线导轨上安装有导轨滑块，所述工件箱箱体与

所述直线导轨滑块固定连接。本实用新型具有结

构简单合理、加工准确、精度及效率高、运转平稳

的特点。
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1.一种数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，包括工件主轴(1)、空心轴(7)、工件箱箱体

(18)、力矩电机(6)、工件夹紧油缸，其特征在于：所述工件主轴(1)的轴位于竖直方向，所述

空心轴(7)和工件主轴(1)为同轴关系，且工件主轴(1)和空心轴(7)固定连接；所述空心轴

(7)通过转台轴承(9)、双列圆柱滚子轴承(5)、法兰盘C(8)、法兰盘B(4)固定在工件箱箱体

(18)上，所述力矩电机(6)的定子固定在工件箱箱体(18)的下端，所述力矩电机(6)的电机

转子紧固在空心轴(7)的下端；过渡盘(14)固定在空心轴(7)的下端；所述工件夹紧油缸的

缸体固装过渡盘(14)的下端，还包括水平方向设置的直线导轨，在所述直线导轨上安装有

导轨滑块，所述工件箱箱体(18)与所述直线导轨滑块固定连接。

2.根据权利要求1所述的数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，其特征在于：所述直线导轨包

括位于工件箱箱体(18)上方的直线导轨A(19)、直线导轨B(20)和位于工件箱箱体(18)下方

的直线导轨C(21)。

3.根据权利要求1所述的数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，其特征在于：所述工件夹紧油

缸为液压油缸(15)。

4.根据权利要求1-3任一项所述的数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，其特征在于：所述双

列圆柱滚子轴承(5)和法兰盘B(4)之间设置有调整垫(3)。
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数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱

技术领域

[0001] 本实用新型属于锥齿轮加工机床技术领域，尤其涉及一种数控螺旋锥齿轮铣齿机

工件箱。

背景技术

[0002] 汽车驱动桥螺旋锥齿轮的设计主要采用两种齿制：即渐缩齿和摆线齿。渐缩齿是

一种传统的主要的加工方法，长期以来在国内外应用非常广泛。而近年来，摆线齿的设计计

算和加工调整得到很大的简化，同时接触区的调整也更加简单快捷，摆线齿齿轮承载力也

较高。国内外的汽车行业，摆线齿齿轮得到越来越广泛的应用。因此既能加工渐缩齿，又能

加工摆线齿的机床越来越得到青睐。由于加工摆线齿的原理要求在原有加工收缩齿原理的

基础之上增加了刀具与工件的滚比，并且要求滚比值精准，否则不但影响加工精度，还会存

在打刀的危险，造成很大的损失。因此设计开发一种结构简单合理、加工准确、精度及效率

高、运转平稳的数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱显得是尤为重要。

实用新型内容

[0003] 针对现有技术的缺陷，本实用新型提供一种数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，该数

控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱具有结构简单合理、加工准确、精度及效率高、运转平稳的特

点。

[0004] 本实用新型所采用的具体技术方案为：

[0005] 本专利的实用新型目的是提供一种数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，包括工件主轴

(1)、空心轴(7)、工件箱箱体(18)、力矩电机(6)、工件夹紧油缸，所述工件主轴(1)的轴位于

竖直方向，所述空心轴(7)和工件主轴(1)为同轴关系，且工件主轴(1)和空心轴(7) 固定连

接；所述空心轴(7)通过转台轴承(9)、双列圆柱滚子轴承(5)、法兰盘C(8)、法兰盘B(4)固定

在工件箱箱体(18)上，所述力矩电机(6)的定子固定在工件箱箱体(18) 的下端，所述力矩

电机(6)的电机转子紧固在空心轴(7)的下端；所述过渡盘(14)固定在空心轴(7)的下端；所

述工件夹紧油缸的缸体固装过渡盘(14)的下端，还包括水平方向设置的直线导轨，在所述

直线导轨上安装有导轨滑块，所述工件箱箱体(18)与所述直线导轨滑块固定连接。

[0006] 进一步：所述直线导轨包括位于工件箱箱体(18)上方的直线导轨A(19)、直线导轨 

B(20)和位于工件箱箱体(18)下方的直线导轨C(21)。

[0007] 进一步：在所述空心轴(7)的下端安装有过渡盘(14)。

[0008] 进一步：所述工件夹紧油缸为液压油缸(15)。

[0009] 进一步：所述双列圆柱滚子轴承(5)和法兰盘B(4)之间设置有调整垫(3)。

[0010] 本实用新型的优点及积极效果为：

[0011] 由于本实用新型采用上述技术方案，使得工件主轴传动装置更为简化，采用主轴

直驱传动的工件箱传动装置，消除由于齿轮副、蜗轮副等传动间隙而产生的误差，实现高低

无级调速，提高了加工精度和加工效率，降低了成本，能够满足用户对渐缩齿和摆线齿两种
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齿制的加工需要。还解决了机械弧齿锥齿轮铣齿机工件主轴的旋转、分度只能通过主电机

经过较长的传动链来传递运动以及加工不同工件必须更换挂轮组等导致传动精度效率低、

操作繁琐的技术难题，同时由于减少了机床的零部件，不仅结构简单，便于机床的加工和装

配，进而可降低加工成本，提高刚性及加工精度。由于采用立式布局，可提高主轴切削刚性，

便于人工上下料和自动上下料机构的应用，提高效率。

附图说明

[0012] 图1为实用新型优选实施例的轴截面图；

[0013] 图2为实用新型优选实施例中图1的M向视图；

[0014] 其中：1、工件主轴；2、法兰盘A；3、调整垫；4、法兰盘B；5、双列圆柱滚子轴承；6、力

矩电机；7、空心轴；8、法兰盘C；9、转台轴承；10、法兰盘D；11、读数头；12、编码器；13、法兰盘

E；14、过渡盘；15、液压油缸；16、防护罩A；17、防护罩  B、18、工件箱箱体；19、直线导轨A；20、

直线导轨B；21、直线导轨C。

具体实施方式

[0015] 为能进一步了解本实用新型的发明内容、特点及功效，兹例举以下实施例，并配合

附图详细说明如下。

[0016] 下面结合附图对本实用新型的结构作详细的描述。

[0017] 一种数控螺旋锥齿轮铣齿机工件箱，包括工件主轴、空心轴、工件箱箱体、力矩电

机、工件夹紧油缸，工件主轴采用立式布局，通过螺钉固装在空心轴上，空心轴通过转台轴

承、双列圆柱滚子轴承、法兰盘支撑固定在工件箱箱体上、力矩电机定子固定在工件箱箱体

下端，电机转子紧固在空心轴下端直接驱动空心轴及工件主轴回转。工件夹紧油缸缸体固

装在空心轴下端的过渡盘上，内部活塞可轴向移动，并通过拉杆夹紧、防松工件。上下直线

导轨固装在工件箱箱体上，可带动工件箱体进退。由于工件主轴采用力矩电机直驱无间隙

结构，使主轴低速运转更加平稳，提高了主轴传动精度。本实用新型由于采用立式布局，可

提高主轴切削刚性，便于人工上下料和自动上下料机构的应用。由于摆线齿是连续切削，刀

具与工件的滚比值要求精准，刀具主轴、工件主轴的旋转速度要远大于切制渐缩齿的速度，

因此采用主轴直驱传动的工件箱传动装置既可以满足精度要求，又可以满足速度要求。采

用立式布局，便可提高主轴切削刚性，于人工上下料和自动上下料机构的应用。

[0018] 请参阅图1和图2：工件主轴1固装在空心轴7上，空心轴7上端通过双列圆柱滚子轴

承5径向定心并支撑在工件箱体18上，调整垫3预紧双列圆柱滚子轴承5，法兰盘B4固定双列

圆柱滚子轴承5外环，法兰盘A2固装在工件主轴1上起防尘作用。力矩电机6转子固装在空心

轴7上带动空心轴7及工件主轴1转动，力矩电机6定子通过法兰盘C8固装在工件箱体18上，

转台轴承9分别固装在空心轴7和法兰盘8上，使空心轴7轴向、径向定位。过渡盘14固装在空

心轴7下端，液压油缸15固装在过渡盘14上，内部活塞可轴向移动，并通过拉杆夹紧、防松工

件。编码器12固装在过渡盘14上，法兰盘D10固装在法兰盘8上，读数头11固装在法兰盘D10

上，同步旋转反馈工件主轴1的位置。法兰盘E13固装在法兰盘10D上，其上的圆孔用于读数

头11的出线，法兰盘E13与过渡盘14之间的密封圈用于主轴的防尘。直线导轨A19、直线导轨

B20、直线导轨C21分别固装在工件箱体18上、下端，上下导轨滑块固装在回转摆动机构内，
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直线导轨可带动工件箱体在回转摆动机构内进退。防护罩A16固装在液压油缸15外侧，防护

罩B17固装在工件箱体18上，并随工件箱体在回转摆动机构内进退时，起密封防护作用。工

件箱传动机构可随回转摆动机构在加工时一起摆动。

[0019] 上述优选实施例采用主轴直驱传动的工件箱传动装置，简化了结构，消除由于齿

轮副、蜗轮副等传动间隙而产生的误差，实现高低无级调速，提高了加工精度和加工效率，

降低了成本，缩短了装配周期，又能够满足用户对两种齿制的需要。由于采用立式布局，可

提高主轴切削刚性，便于人工上下料和自动上下料机构的应用，提高效率。

[0020] 以上所述仅是对本实用新型的较佳实施例而已，并非对本实用新型作任何形式上

的限制，凡是依据本实用新型的技术实质对以上实施例所做的任何简单修改，等同变化与

修饰，均属于本实用新型技术方案的范围内。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/1 页

6

CN 209206621 U

6


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006


