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工件最大直径

切齿刀具

主轴锥孔（刀柄型号）

主轴最高转速

电机（30分钟/连续）

主轴最高转速

电机（30分钟/连续）

左右移动量（X轴）

前後移动量（Y轴）

上下移动量（Z轴）

刀具回转角（B轴）

加工能力

刀具主轴

工件主轴

各轴移动量

规格一览
φ220mm

刮齿刀

KM6350

4,000min-1

26/18.5kW

2,400min-1

30/26kW

500mm

200mm

300mm

±45deg

刀具容纳数量

刀具最大直径

刀具最大长度

刀具选择方式

型式

显示器

总消耗功率

设备高度

安装占地面积（宽×进深）

设备净重（本体）

A.T.C.

NC装置

能耗

设备尺寸

6把

φ120mm

240mm

位置固定随机

FANUC 31i-B

FANUC 15寸触摸屏

74kVA

1,680mm

2,500×3,000mm

8,000kg
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布局图

工艺集约型齿轮复合加工中心

使用NACHI机器人实现
工件自动上下料

MZ12

EZ03

MZ04

■ 实现热后工件高精度加工
■ 减速机低噪音对策
■ 不二越独创硬式加工用DuAl Hard涂层
■ 前刀面无涂层可实现稳定加工

硬式加工用刮齿刀齿圈加工设备系列
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GMS200

通用・紧凑
可实现旋刮加工的复合加工机

GMS200SKIVING MACHINING CENTER for GEARS

■ 适于汽车齿轮的加工
■ 小型设备对应多工序、多品种
■ 硬式旋刮可支持淬火齿轮的高精度加工
■ 利用对话型操作画面可实现优异的人机界面功能

SKIVING MACHINING CENTER for GEARS

去毛刺热处理热后加工 选配 选配

最大工件外径
φ220mm
加工精度
DIN 6級以上
JIS N6級以上

■ 刮齿实现插齿3～5倍的加工效率
■ 齿形/齿向可修正

切齿
最高转速
4,000min-1

扭矩（最大/额定）
49.7/35.3Nm
电机（30分钟/连续）
26/18.5kW

钻孔
最大加工直径
φ220mm
最高转速
2,400min-1

扭矩（最大/额定）
115/88.7Nm
电机（30分钟/连续）
30/26kW

车削

1台设备对应多道工序

加工事例

高 1,680mm

兼顾关节机器人上下料自动化设计

天井开放型门
■ 开口尺寸600mm
■ 工件装卸及更换夹具操作方便
■ 工件装卸高度1,170mm

控制机床高度、确保可视化
■ 改善工厂内部环境

刮齿加工操作界面（选配）
■ 鼓形加工、精加工进给量修正功能（首件）
■ 刀具补偿设定、工件坐标设定界面追加
　 刮齿加工条件全部可设定

鼓形形状设定

刀具补偿设定界面

齿轮参数输入界面

超群的作业性和操作性

插齿加工 刮齿加工
■ 搬运时间
■ 装卸时间
■ 换型时间

1/5
短縮

以往设备

插齿

刮齿

GMS200 以往工序 GMS200

高效刮齿加工 齿轮加工时间 非加工时间

高效刮齿及工序集约大幅缩短加工时间

占地面积比较

GMS200

7.5m2

1台设备对应3道工序，安装面积大幅缩减。实现小型化生产线

内齿 花键外齿以往设备

插齿机
9m2

加工中心
7m2

车床
8m2

车床
加工中心

插齿机

85%
削減

70%
削減

网络视频
请用智能手机或手机扫
描二维码。您可以观看
GMS200的
视频。
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