
超机床范围大齿轮磨削

宜昌江峡船用机械有限责任公司 (湖北443005) 雷全华

zSTZ 1250是我公司唯一的齿轮精加T．设备，但

是由于受到机床加T范围的限制，部分齿轮磨削_丁

作无法承接，为此车间一直在积极动脑筋想办法，

挖掘设备潜力。笔者作为其中的一员，参与了台湾

纺机超大齿轮的磨削攻关，并取得了成功：下面就

自身的加T-经验介绍如何在zSTZ 1250磨齿机上进行

超大齿轮的磨削。

1．ZSTZ 1250机床的基本参数

zSTZ 1250适用于精密外圆柱直齿、斜齿齿轮的

磨削，其加T范嗣：用横臂时，最小齿根圆直径

120 mm，最大齿根圆直径l 250 mm；不用横臂时，

最小齿根网直径为35 mm，最大齿根圆为l 250 mm；

最小／最大法向模数3 mn∥18 mn，，最大螺旋角45。；

工作台直径】100 mm，安装心轴最大长度为780 mm；

滑枕最小／最大引程为70 mn∥320 mn、；砂轮最小／最

大直径为250 mrn／350 mm：
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横向工作台向里移动s=m6／2尺。冉转动分度头手

柄，使齿坯按图中虚线箭头方向旋转，使铣刀右刃

铣去大端里侧余量，并微微擦到小端齿槽的里侧
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2．零件加工难点

齿轮的基本参数如图l所示二模数3．5 mm，齿

数380，压力角200，螺旋角12。，螺旋方向右，精度

等级6FL GBl5753一1995，公法线长度479．63 mm，

跨测齿数45。

(1)齿轮直径1 366．7l mm，超出车间zSTzl250

机床的加工范围西1 250 mm。

(2)由于精度等级高，超出T作台的尺寸，如

果装夹不当在加工过程中可能会刚性不足，发生振

动，影响齿轮表面粗糙度以及尺寸精度。

图 l

(分度手柄转过的孔距数要记住)。铣削齿槽外侧面，

将横向T．作台向外移动s=2舶／2R，再反向转动分

度头手柄，使齿坯按图中实线箭头方向旋转，转动

的孔距数是铣里侧的两倍，使铣刀左刃铣去大端外

侧余量，并微微擦到小端齿槽的外侧。然后用齿轮

卡尺测量大端齿厚，若仍有余量，可用分度头微分

装置将分度头手柄在顺向转过半个或一个孔距，转

动多少视余量多少的一半而定：外侧修好之后，将

T作台移回铣削里侧的位置用同样的方法修正里侧

齿面，直至齿厚合格。

用此种方法加_丁锥齿轮，不仅能提高锥齿轮的

加T精度，防止振刀，而且可以扩大卧铣加工锥齿

轮的范围。MW (收稿日期：20140419)
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3．加工方案

(1)因机床设计最大加T范围为l 250 mm，而

齿轮直径为l 366．71 H·m。根据这种情况，笔者将机

床罩壳拆下，并把机床砂轮滑枕开到设计极限位置，

然后观察刀架传动丝杆螺纹长度，发现丝杆螺纹长

度还有20 mm，行程依然不足，需要增加行程必须另

想办法：经过观察发现通过改变丝杆固定座的位置

可以凋整丝杆，从而使刀架可以继续向后移动，为

此我重新设计固定座，将固定座的位置由机床内改

为机床外用螺栓联接，使刀架的行程增加100 mm，

即加丁直径增大200 mm，可以很方便恢复机床原状

态．如图2所示：
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1．尾座2．机床刀架3．新固定座

4．原罔定座5．铜螺母

(2)调整机床时，首先采用角度心轴(见图3)

调整机床刀架角度，保证在0．01 mm范围内。将螺

旋角校调好后，拆掉机床顶尖。

校调刀架角度用心轴(12。)
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(3)调整好刀架角度后，因齿轮直径偏大，与

机床尾座相碰，因此拆下尾座。然后将定位T．装

(见图4)放置在回转T作台上，再将齿轮放置在丁

装上，按齿轮内孔和端面校正工件，保证齿轮内孔、

平面在0．01 mm范围内。压紧工件和工装。

(4)合理选择砂轮，砂轮必须精确的平衡，以

便砂轮T作时处于良好状态，同时，砂轮必须保持

锋利。砂轮参数如表l所示。
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表l

外径／ 厚度／ 内7L／
磨料 粒度 硬度 结合剂 形状

mm mm

WA 46 K A PSXI 350 30 90

WA 36(大气孔) K A PSXl 280 30 90

(5)检查金刚石，修整砂轮金刚石的支座必须

牢固，在磨削时，增加砂轮的修整次数。

(6)调整砂轮滑枕的行程长度在100 mm范围

内，调整限位块。

(7)计算，调整机床挂轮

滚动挂轮=罴焉-0 134 053 99_嬲
n=20，6=37．c=60，d=92，查挂轮表值为

0．1340580，示值误差0．000004 1

分度挂轮=等=糕=鬻
n=24，6=95，c=24，d=96。

(8)开机试磨，因为悬空考虑到刚性，逐渐增

加切削用量，摸索出以下切削参数(见表2)。

表2

进刀速度／ 背吃刀量／ 冲程速度／

(mnl·min一) (r·min-。)

粗加工 148 O．05 55

半精加工 1f)4 O 55

精加T 52 0．0l 7l

(9)提供充分的切削液，切削液必须喷到各个

磨削区域，流量一般为40～45 I／min，控制切削液和

工作问的温度。

通过以上的装夹、调校，加T后的尺寸通过检

测，全部满足图样设计要求。该产品加T 20余件，

得到用户的好评。同时我们对超大齿轮的磨削取得

了新的突破，为今后超极限齿轮的磨削积累了经

验。MW
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