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齿条无心磨床的快速调整

齿条是齿轮齿条转向器的主要零部件，其加工质

量的好坏直接关系着转向器的寿命。如果加工精度达

不到要求，会造成油封过早磨损导致转向器漏油；圆

度达不到要求，导致转向器手感不好，转向器过早损

坏。无心磨作为齿条加工的关键工序，其换型时间也

直接影响着齿条线的换型时间，提高无心磨的换型调

整速度，也是提高齿条线可动率的重要一环。

磨削前参数调整

无心磨横向示意如图1所示。通磨时无心磨床在操

作磨削前的主要调整工作有以下几项。
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图1无心磨横向示意

1．工件中心高H的计算和调整

磨削时工件的中心高度日(即工件中心高出砂轮中

心的距离)，是影响磨削精度(圆度)的一个重要参

数，磨削条件不同，H会相应地变化。根据理论分析及

实践总结，一般按下列公式计算：
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式中'，——工件与砂导轮接触点的切线角，

y=口+∥，一般取5。～1 1。，

最佳6。～8。；

B々——砂轮直径(mm)；

上k——导轮直径(mm)；

DT——工件直径(mm)。

从上式可知，中心高日与砂导轮及工件直径有关，

并且和切线角有关。切线角y的大小一般根据以下

原则来选择：精磨，原始椭圆度小的工件取大值；粗

磨，毛坯原始椭圆度较大的工件，细长杆工件，磨削

时稳定性差、容易引起跳动的工件，取小值。

因此，齿条改切线角Y应该取小值，现在取值为

6。，减少工件的跳动。为了提高换型速度，一般工件

的直径变化不超过4ram，就不用对中心高进行调整。

如果磨出成品不能达到精度要求，就要对中心高进行

调整。此值在买机床时厂家已经设定好，不需要再计

算，只需要在换型时进行微调。

2．导轮倾角臼的选取

导轮在垂直面内的倾角0，是在无心磨削时必须

具备的一个条件，它决定了工件的送进速度(即生产

率)，并且影响磨削的精度，因此倾角0是继中心高
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日后的第二个重要参数，其选择原则一般按粗磨或精磨

来决定，粗磨臼=2。～6。，精磨臼=1。～2。现场2

号齿条线粗磨取值为3。，精磨取值为1．7。。

3．导轮修整器金刚笔尖位移量，7及修整角臼’

的计算和调整

(1)位移量由的计算和调整在磨削工件时为了产

生轴向力，使工件连续通过磨削区，导轮必须要有一

个倾角0，在齿条通磨时，其母线为一直线，即导轮

表面通过K点与工件的接触线是一直线(见图2)。

图2导轮修整示意

如图2中A向视图所示，该线与导轮轴线不在同一

平面内，故该线绕旋转轴形成的导轮表面理论上是一

个双曲面。又因为机床布置的原因，金刚笔尖不能安

排在K．处，只能安排在噩处，这样就产生了一个位移

量h，并沿B向视图所示轨迹移动，修出的导轮才是双

曲面，才能保证与工件直线接触。

位移量h一般可由下列公式计算：
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由公式可以看出，位移量h与砂轮直径无直接关

系，并且位移量五永远小于中心高H。

(2)修整角臼7的计算和调整由图2可知，为了

获得一个理想的双曲面，金刚笔尖在一个要按口向所

示的轨迹移动，如果臼7=0，则修出的导轮为一圆柱

体，与工件不可能直线接触，所以0 7永远不能为0，

理想的修整角臼’可按下式计算：

口，：目．刍±生!!
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由此可知，修整角口7与中心高日和位移量^无

关，且永远比导轮倾角日小。

在位移量和修整角的调整过程中，通磨时导轮一

般为后倾，此时位移量应向后，修整角为顺时针方向

(见图2)。位移日和修整角口7在出厂时已设定好，
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为了提高换型速度，一般不进行调整。

4．托板卢’

如图3所示，托板卢’一般为20。～60。，我厂选

择为30。。

5．导轮圆周速度圻的选择和调整

导轮yr直接影响工件的送进速度，因此也影响到工

件的成圆效果，一般情况下可选择Vr_-20-80m／min，并

按公式廿=1 000叫(7『D导)，可将单位转化为r／rain。

对磨削量大的工件，选择低转速，以减少托板的

磨损，反之，选择高转速；当工件的不圆度较大时，

可适当提高转速。为了提高磨削精度，现场转速都设

定为20r／min。

6．导板的调整

导轮前后的2个导板在换型时都需要进行调整，如

果调整不当，就会发生工件两端锥度等缺陷，一般按

照图4进行调整。
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导轮面后导板

图4导板的调整
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以上工艺参数的选取和调整在磨削前必须预先进

行。以上调整工作结束以后，便可对机床进行操作及

磨削，在磨削过程中根据各种不同的情况对以上参数

再进行相应的修整，直至达到要求为止。一般进行快

速换型时，只是对导板和齿条中心高进行调整，导板

调整的好坏直接关系着齿条的锥度大小。齿条中心高

对圆度和直线度影响较大，但是一般直径变化不超过

4mm，只是将导轮前后进行微调即可。
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