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郑州立式成形磨齿机哪里有
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成型磨齿机在工程机械齿轮加工过程中，磨齿通常情况都是使用展成法进行磨削，那么这个
加工过程中的设备结构比较复杂，同时磨削的效率也比较低，成形磨齿技术的发展基本上也都相
比于传统的设备使用效率提高了一倍，在成型磨齿机发展初期，磨削的裂纹。烧伤等问题一直无
法得到有效地解决，但是随着我国科学技术的发展进步，我国齿轮加工过程中的设备研究，使得
我国高效切削的设备利用效率也得到了明显地改善大流量的冷却装置和数控技术在磨齿机上得到
了较多地应用。比如实现了齿轮成形，齿向修形等，从而使得运行过程中，设备的利用率增加，
整个加工过程中也变得更加安全、稳定，提高了设备利用率，在加工过程中，通过操作面板控制，
能够进行直接的观察，对于切削刀的磨损程度等进行详细的观察和记录，确保加工质量得到有效
的保证，降低了能源消耗。成型磨齿机修整滚轮和砂轮以一定的线速比绕自身回转中心回转。郑
州立式成形磨齿机哪里有

数控成型磨齿机是依靠计算机的计算能力,根据砂轮与齿槽啮合角的关系,运用金刚滚轮将砂
轮经过拟合运动修整,从而得到较终形状。齿向加工是根据齿向的修型设定，砂轮轴做轴向往复四
轴联动加工。齿轮的周节累积误差主要依靠工作台的精确分度，砂轮磨损量的补偿等保证。高精
密数控成型磨齿机所处的环境必须为恒温的状态。对工件进行试切加工，经在线测量系统测得结
果再进行微调磨削，切至自测达到技术要求。成型磨齿机精度高、使用方便、价格适中的优点较
多推广。郑州数控成形砂轮磨齿机销售中心成型磨齿机适当加快冲程走刀速度,减少进刀量。
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成型磨齿机成型磨加工工艺切削速度：切削速度指的是磨削加工时砂轮的线速度，选用可修
整砂轮时一般所采用的切削速度为30~40M/S左右,设定精磨时切削速度高于粗磨时切削速度，有
利于提高零件表面质量，从而降低齿形的形状误差值。进给量和切削深度:进给量对于成型磨而言
即为冲程速度;切削深度即砂轮相对于工件的每冲程的径向吃刀量(双面磨时)或砂轮相对于工件的
每冲程的齿面切向吃刀量(单面磨时)。成型磨集中了当今较先进的机械、气液压和电气及传感器
等技术，我们只有对机床的结构特性及加工原理有了充分地认识和掌握，才能更好地发挥其性能

成型磨齿机工作时砂轮与工件接触面较大，且砂轮多为刚玉或CBN，硬度较高，而齿轮齿面多
经渗碳淬火，硬度比较高，因此磨齿时如果磨削工艺采用不当，齿面就很容易出现磨削烧伤和裂
纹等，降低齿轮的使用寿命，甚至报废。成型磨时砂轮及修整参数和工艺参数的选择不当极易导
致磨削时产生大量热量，特别是当这些热量不能及时被磨粒和冷却液带走时，将在磨削区域产生
超过回火温度的过热而形成回火或产生超过加热奥氏体的过热而形成淬火使金相组织及应力发生
变化，导致磨削烧伤和裂纹的产生。这单单是产生磨削烧伤和裂纹在磨齿工序的原因，还有很多
其他原因需依靠在磨齿前注意热处理的影响和工艺编排，避免与轮齿精度相关工序的不量操作。
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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成型磨齿机摆动式金刚滚轮修整结构相对复杂，需要实现5个动作：砂轮旋转、金刚滚轮旋转、金
刚滚轮摆动、滚轮和砂轮偏置、修整进给。采用该方法，金刚滚轮截面始终处于砂轮廓形法向截
面内，修整砂轮单用金刚滚轮R圆弧上的一个点，类似使用金刚笔尖修整砂轮。使用这种修整方
式，滚轮磨损对砂轮廓形精度影响较小。出现磨损时，可通过修改滚轮R圆弧半径，调整接触点
位置，实现补偿。采用点接触修整，降低了对滚轮轮廓精度要求，但磨损加剧。法向接触修整不
受工件廓形曲率半径的影响，适合少齿数工件。为了提高精度，滚轮R圆弧半径不宜过大，滚轮
采用单圆弧碟型结构，结构轻巧，运动环节多，刚性稍差，适合小型工件的成形砂轮修整。成型
磨齿机工装夹具以及辅助工装的刚度也是决定磨齿烧伤的关键因素。郑州立式成形磨齿机哪里有

成型磨齿机切削刃间距离变小，砂轮更容易堵塞。郑州立式成形磨齿机哪里有

磨齿加工一般分为展成磨和成型磨齿机。1）展成磨加工：以展成线为轨迹，齿向方向线接触
磨削。2）成形磨加工：砂轮修形成齿廓形状，齿向方向面接触磨削。磨齿加工中首先要试磨一个
试范槽，测试一下齿形，齿向及公法线。如有误差就要及时修正。齿轮的径向跳动误差是有齿轮
的校正误差决定的。齿轮的校正误差越小径向跳动误差就越小。磨齿加工规定齿轮工件校正
到0.005mm以内。齿面光洁度要求决定于砂轮粒度的大小与砂轮修整的精细以及精磨时的进刀量
与进给冲程速度。郑州立式成形磨齿机哪里有


