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在机械式计时机构中
,

各种类型的擒纵轮是擒纵调速系统的主要部件之一
。

我厂产

品 一 时间继电器
,

其中 就是一种常见的擒纵轮如图 所示
。
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此种擒纵轮的齿形
,

我厂加工工艺多年来采用冲裁成形
,

但存在着齿形光浩度达不

到图纸要求的难题
。

齿形的冲面和锁面的光浩度设计要求为甲
,

而冲制齿形的光浩度一

般
。
甲
。
左右

,

影响产品质量
。

我们采用硬质合金成形滚刀在 型滚齿机上滚铣擒纵轮齿形
,

经过 反 复 试

验
、

改进终于使零件齿形的光洁度达到了图纸要求
。

一
、

现将成形滚刀的设计
、

制造及使用等有关问题简述如下

擒纵轮材料为 一 铅黄铜板 硬
,

此种材料冲剪性能较差
,

但切削加

工性能较好
,

设想采用滚铣齿形方法
,

有希望达到图纸要求
。

。

滚刀材料采用
,

是一种细晶粒的硬质合金
,

红硬性
、

耐容性
、

耐冲击 性



较好
,

使用中未发现有崩刃现象
,

刀具寿命较高
。

从图示擒纵轮齿形分析
,

这种齿形不易用展成法滚切成形
,

因而我们考虑采用

成形滚切法
,

使用机味不变
,

重新制造成形滚刀
。

成形滚切法与展成法不同
,

其基本原

理是利用滚 切法的原理来实现 ,
一

件与刀具的相对配合运动即滚动 但不是齿形的啮合运

动 少
,

利用成形分度洗齿法的井叉理来建立刀具的齿形
。

滚刀刀齿分布在 一 条近似地单头螺旋线上
,

形状和位置根据 “同步转角法 ” 切

削机合理布置其中有一个 或二个 刀齿与 仁件齿槽形状完全相同称为精切齿 标准齿
,

其余为非标准齿
,

每个刀齿依次进行切削加工
,

其中粗刀齿用于切除大量的余量
,

而精

刀齿用来切 洲堆确的齿形
。

只 于非渐开线的特殊齿形的零件加工效益好
,

滚刀设计
,

制

造周期短
,

见效快
,

在产品试制和小批最生产中更能显示出优越性
。

二
、

根据上述切削规律
,

我们布里刀齿做如下考虑

因成形滚刀的刀齿的布置规律不同于展成滚刀
,

所以不能在铲床上进行加工
,

我们是在光学曲线磨上按齿形五
一

卜倍放大图磨削滚刀齿形
,

又由于滚刀后角大 约取
。

所以滚刀刀齿不易多
,

我们采斤六个刀齿的硬质合全刀坯
。

轮片齿槽 图 阴影部分 切削余量较大
,

由于

滚刀刀齿少
,

所以切削负荷较大
。

要合理分配加工余量
,

尽量减小精切齿的磨损
,

提高刀具寿命
。

粗切齿依次减小

一 。
,

这样也就减小了由于某些因素 的 影 响

而产生 “干涉 ” 的可能性
,

要保班刀齿形面及前刃面的光

洁度达到
。 ,

使零件齿形的冲面和锁面的光洁度达到甲
。

齿顶面 冲面 与锁面交点
,

其
,

若将刀齿一次成型
,

则在磨 制 刀

具齿形时 尖角处很难加工
,

所以我们将切冲面与切齿槽分别用两个刀齿精切成型
,

这

样有利于刀齿齿形的磨削加工
。

考虑到虽然主要切削余量在切齿槽的刀齿上
,

但由于冲

面光洁度要求
,

还是分为切冲而三个刀齿
,

切齿槽用三个刀齿
。

在设计刀齿和布置

刀齿时
,

要均衡切冲面与切齿槽刀齿的切削余量
,

并

考虑切槽刀齿是三面切削
,

切削面积较大的情况
。

擒纵轮齿形的锁面 光洁度要求甲
,

由图

可看出
,

面与中心线夹角为 一
“ ,

这样就给制

造刀具和滚铣带来一定困难
,

而且会产生严重的 “干

涉 ” 现象
。

为了能使滚铣加工能够顺利 进 行
,

避 免
“干涉 ” 现

‘

象
,

我们将切槽标准齿偏移工件中心线一

个 值
,

在一定位置上对刀
,

也就 星将工件转到一定

角度上使锁面与垂直中心线的夹厂姆
“

如图
,

增
图

大 角
,

增大偏移值
,

避免了 “干 涉 ” 现 象
,

有 利于滚刀制造和滚铣加工 的 顺 利进

行
,

为了提高锁面的光洁度
,

保证切锁有刃 口的侧刃后角有足够大
,

我们选择在通过锁面

点与垂直中心线夹角
。

的位置布置 了 切齿槽的标准齿
,

其余刀齿按右旋方向及成



形滚切规律布置
,

并计算标准齿 精切齿 点 对垂直中心线偏移值火
,

安装对刀时技此

偏移量 调正滚刀位置
, 图 所示

。

因擒纵 轮的齿数较少
,

其外径尺寸不大
,

故可将刀具

齿形放大 倍画在有机玻璃图板上
,

以供磨刀和检验使用
。

时 一
牛泞
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图
。

关于滚刀重磨问题

由于滚刀是在光学曲线磨床上加工齿

形
,

齿背曲线采用直线型
,

重新刃磨后角

变化大
,

引起齿形畸变
,

可采用适当加大前

角的方法解决
。

滚刀图见图 所示
,

材料用
。
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应注意故障线路除了非故障相流

过电容电流外
,

其故障相还流有

全网的电容电流
,

故障线的

的 , 。刀 整定值 若 躲不

过则可能误动作 故障线路还须

校核 相一点接地
。

现广东省已运行有

回 及 回

图

些经验
。

广东的珠海及深圳两个特区将安装更多的

今考文徽

的线路纵差保护并取得一

线路纵差保 护
。
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