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插齿机是内齿轮加工的重要

机床之一。其原理是依据内齿轮

啮合原理，插齿刀代替小齿轮做

无间隙的啮合运动。目前我厂使

用的Y54插齿机加工范围：最大

模数m=6，最大齿宽75m m（内

齿）。但在实践中，有些分度圆

直径较小的内齿轮最大加工齿宽

为40m m，我们通过调整装刀位

置，成功地扩大了加工范围，提

高了该设备的加工能力。

我厂新开发的产品中，有

一模数m = 3、齿数 z = 3 5、齿面

宽L=78m m的内齿轮套。要加工

此零件，插齿刀行程至少需要

88m m，插齿机的行程可以满足

它的要求，但插齿机主轴肩面至

插齿刀之间的距离就大大超出了

提高Y54插齿机加工范围的方法
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摘要：通过调整装刀位置，成功地扩大了插齿机的加工范围，提高了该设备的加工能力。

Y54插齿机的加工范围。

为解决此难题，我们把装

刀位置进行了调整。具体方法是

在Y54插齿机装刀处加了一个接

杆（见图1、图2）。接杆在制造

过程中要注意上端的φ 31.75m m

内孔与下端φ 31.75m m外圆同轴

度不得大于0.005mm，对端面垂

直度不得大于0.005mm。通过接

杆的内螺纹将接杆拧紧在机床主

轴上，启动机床主轴保证接杆随

机床主轴旋转时外圆、端面跳动

在0.008mm以内；然后关机，将

插齿刀通过螺钉安装在接杆下端

（见图2）。通过图1、图2相比

较，我们很直观地看到，插齿刀

与机床主轴端面之间的距离加大

44m m；再通过调整插齿刀的移

动位置就可顺利地完成我们所需

零件的加工。

当所加工的内齿轮分度圆直

径较小，需要用较小分度圆直径

（75m m）的插齿刀插削时，机

床所能加工内齿轮齿面宽就更小

（不超过40m m），我们所做的

接杆就更能发挥它的作用。
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有半年，目前试用效果很好。

维修特点：操作简单、迅
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速，费用低，质量可靠。
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