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������数控磨齿机的修形算法研究

周 兵
�郑州工业大学计自系�

摘 要
�

数控磨齿机修形算法设计的难点是齿根
、

齿顶的修形算法的实现
。

本文介绍两种

常用修形工艺
，

直线修形
、

国弧修形实现的算法
，

该算法 已在 ������数控磨齿

机中得到应用
。

关键词
�
齿轮

，

数控机床
，

修形
。
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� 概述

������数控磨机用于加工高精度的齿轮
。

齿轮的齿面曲线是一渐开线
，

这种表面结

构
，

保证了齿轮在较大工作负荷下
，

不致产生震动和噪声
。

由于齿轮在工作过程中
，

可能受到

外部的强大压力而产生刚体变形
，

因此实际应用当中
，

常常通过对齿顶齿根形状作特殊加

工
，

来减少由于变形产生的影响
。

在齿轮修形工艺中
，

有直线修形
、

单园弧修形
、

双圆弧修形

等
，

在 ������数控磨机中
，

实现了直线修形
、

双圆弧修形
。

齿轮修形过程是通过展成运动完

成的
，

在数控磨床上有控制齿轮水平方向运动的装置�又称 � 置�
，

和控制齿轮转动的装置

�又称 �轴�
，

水平移动速度 � 与转动角速度 。 之比
，

保持一常数
，

即
�

��。 一��� 为节圆半径
，

常数�

完成普通齿面的修形加工
，

而对齿顶
、

齿根作特殊修形
，

是根据工艺要求
，

在加工过程当中
，

不断调整 ��。 的比值实现的
。
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直线修形工艺齿形圈
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计算修形变化点

���齿顶点 �的曲率半径 ������������� 只�������一�火 ��

其中
，
���� 为开平方函数
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��
� 圆弧修形齿形图

� 齿轮圆弧修形计算

参照图 �所示工艺提供的齿形图
，

齿轮参数
、

修形参数同前例
，

现需圆弧修形
。

完全的圆

弧修形
，

在实际工程中是不可能实现的
，

在 ������数控磨床上
，

我们用多段直线修形拟合

圆弧修形
。
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的各值
，

列于表 �
。
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表 �齿顶修形变化点计算表
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齿根修形圆弧半径计算参考图 �齿根齿形图
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按上述公式得到编程所

需控制参数 ��
。 ，
�，。
的各值

，

列于表 �
。

� 算法实现 图 �齿根园弧

������数控磨齿机修形是通过参数编程实

现的
，

用户只要输入齿轮的齿形参数
、

工艺参数
，

计算机将 自动生成修形 � 代码程序
，

并送

至控制执行单元解释执行
，

解释结果是控制加工电机前进位移量
，

再将位移量送前置智能电

机控制器
，

根据插补算法完成修形加工
。

参数编程器

�代码模板

一一

�代代代 可执执执 解释释释 司服服服 前置置

码码码码 行����� 执行行行
·

电机机机 智能能

生生成成成 代码码码 器器器 转动动动 控制制

器器器器器器器器 量量量 器器

图 � 修形算法实现过程
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� 结束语

���磨齿时磨左
、

右齿面均从齿根磨到齿顶
。

���圆弧修形时
，

因精度关系 ���� 较为合适
。
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