
内径φ10mm型

硬质合金原材料在库尺寸从齿形测定结果得出的对策

从齿形测定结果得出的对策 硬质合金原材料在库尺寸

以下尺寸的滚刀如果是标准齿形，我们能够在较短的时间内完成生产和交货。
标注※的尺寸按右面的最大模数制作时，滚刀的山数将小于5。

如果是以下尺寸的滚刀，包括特殊齿形，我们也能够在较短的时间内完成生产和交货。
即使是表中没有的尺寸，我们也可能以较短的交期提供，请和我们联系。

标注※的是干式加工用。
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齿线测定结果如果是右图的008和022那样

理想的形状，或是001和015那样反方向错

位，有可能是如下图所示那样，齿轮在加工

时或是测定时处于倾斜状态。此外，节距误

差或是齿槽的振幅过大的情况也会出现同

样的倾向。

齿形结果如果是右齿面和左齿面不同，可

能是滚刀的片齿面受到磨耗，也有可能是

工件的持续刚性不足。如下图左侧所示，

工件的回转方向受到切削阻力，以及工件

的持续刚性或机器齿隙的影响，齿形就会

恶化。这样的情况可以通过确保刚性、增

大刀具的外径或是调小滚刀的螺旋升角等

方法解决。
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齿轮旋转方向上受到切削阻力 齿轮旋转反方向上受到切削阻力
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