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嘉兴数控成形磨齿机促销价格

发布日期: 2025-11-09 | 阅读量: 29

成型磨齿机冲程的移动速度对磨齿烧伤的影响，在保持单位时间内金属去除量的前提下,适当
加快冲程走刀速度,减少进刀量,可有效的改善烧伤表面,并可提高展成磨齿机的表面光洁度。但对
成型磨齿机这这种方法虽能有效改善烧伤表面,但会使表面光洁度降低。在磨削过程中,砂轮与工
件接触区的瞬间温度可达到960℃以上,因此,冷却油管的位置决定了磨齿烧伤的可能性。通常情况
下冷却液直接喷射到磨削区域,但磨削区域产生的瞬间热量使冷却液雾化,在磨削区域形成贫油区,
使冷却液无法达到冷却效果,加大了磨齿烧伤的可能性。改进后的冷却液避免直接喷射在磨削区域,
同时要考虑砂轮气孔的阻塞,两组冷却油管的分工如下:其中一组要直接喷射到砂轮参与切削部分,
以冲去粘在砂轮上的铁屑,这一组的喷射方向与砂轮旋转方向相反。另一组喷射在磨削区域,与砂
轮的旋转方向相同,保证了冷却液通过砂轮的离心力达到磨削区域,已达到冷却的效果。试验证明:
改进后的冷却系统对磨齿烧伤有明显的改进。成型磨齿机齿轮加工技术结合了材料科技、机械制
造、数控技术。嘉兴数控成形磨齿机促销价格

成型磨齿机磨削过程中不可避免的会产生大量的磨削热,一部分被冷却液带走,另一部分被传
导入加工齿轮的浅表面层内,并快速使齿轮的表层温度升高。在磨削热大量产生时会在齿面浅层形
成回火层,在磨削特别异常时,甚至可达到相变乃至熔化温度,经冷却液激冷形成二次淬火层,因此
便形成了磨齿烧伤。当产生并作用在被磨齿齿面表层内的磨削拉应力超过材料的脆断强度时还会
形成磨削裂纹。磨齿时主要工艺参数对烧伤形成的影响可用4种方法作定性或定量的评价。侵蚀检
验法,金相法,解析试验法,解析法。天津成形砂轮磨齿机分公司成型磨齿机它的进给是垂直于加工
工件,即径向进给。
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成型磨齿机采用切入式滚轮修整时，金刚石滚轮在修整电机驱动下高速旋转，沿砂轮径向做
切入运动，为了修整成形表面，金刚滚轮和砂轮沿轴向相对运动。修整成形砂轮时，修整滚轮和
砂轮以一定的线速比绕自身回转中心回转。砂轮沿自身轴线方向往复运动，修整滚轮沿自身径向
方向，以一定的比例关系跟随砂轮轴向运动。Y轴和W轴插补走圆弧或直线，金刚滚轮R圆弧圆心
走砂轮廓形等距线。利用滚轮和砂轮的接触点包络出砂轮截形。切入式修整法对金刚滚轮的制造
要求较高，尤其在磨削少齿数工件时。一方面，齿数越少，齿根圆越小，修整砂轮时滚轮的R圆
弧的接触区域大，对滚轮制造要求也越高；另一方面，工件齿数少，渐开线曲率半径小，齿廓弯
曲程度高，对径向误差敏感，这对滚轮自身径向跳动误差及安装后动态径向跳动误差提出了更高
的要求。

成型磨齿机砂轮的修整质量将直接决定着齿形轮廓线的误差精度，通过合适的修整工艺参数
组合可以有效地提高可修整砂轮的磨削特性从而提高磨削效率和磨削齿面的表面质量。修整参数
主要包含以下关键要素：修整次数和径向修整进给量。径向修整进给量是修整滚轮相对于砂轮径
向的进刀量，随着修整径向进给量的增加，砂轮将被修的更加粗糙，砂轮粗糙度越大将直接影响
着砂轮的切削力及修整齿形的形状误差值。在粗磨时为了保证切削力一般选用较大的径向修整进
给量，进行一次修整;在半精磨和精磨时为了保证齿形形状误差提高齿面精度一般选用小的径向修
整进给量，进行多次修整。卡帕KAPP磨齿机操作人员不得站立砂轮旋转方向的前后，应站在侧面。
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成型磨齿机齿轮的磨齿烧伤是客观存在的,通过对磨齿烧伤因素的探讨,找到部分影响磨齿烧
伤的因素,在生产过程中不断改近和完善,可有效改善磨齿烧伤的现状,尤其是砂轮类型的选择能起
到明显的改善作用。成形砂轮磨削法是一种基于成形加工原理的齿轮磨削方法，是利用具有特定
轮廓的砂轮磨削齿轮。成形磨削法多用于大直径、大模数、齿数少的齿轮加工。随着现代数控技
术的飞速发展，成型砂轮磨齿机与生成砂轮磨齿机相比优势越来越明显，主要表现在：于操作和
调整。该机床无生成运动，结构简单，控制调整更方便。成型磨齿机建议采用单圆弧齿根，也即
采用单圆弧磨前滚刀进行齿形预加工。嘉兴成型磨齿机促销价格

成型磨齿机任何一根轴的机械精度发生偏差都将影响齿形形状误差值。嘉兴数控成形磨齿机
促销价格

成型磨齿机坐标修整装置，极坐标修整装置结合了切入式修整和摆动式休整的特点，数控系
统控制金刚滚轮在极坐标系中的平面运动包络砂轮轴截形曲线，实现砂轮成形修整。修整成型磨
齿机砂轮时，修整滚轮和砂轮以一定的线速比绕自身回转中心回转。砂轮绕摆动中心摆动，修整
滚轮沿自身径向朝砂轮做直线运动。通过直线轴和回转轴两轴插补将砂轮截面修整成与待磨齿轮
齿槽相适应的形状。修整过程中，砂轮与滚轮接触点处的法面矢量始终相同，与该点处的相对速
度矢量相互垂直。两轴插补，占据空间小，适合大型内齿磨削装置所用砂轮的修整。但这种方式
只能采用单滚轮修整，可修整模数有限，不适合磨削大模数、大齿深齿轮的成形砂轮修整。嘉兴
数控成形磨齿机促销价格


