
行星螺桿 長螺帽試磨報告



說明

首先非常感謝貴單位給予我司這次試加工的機會,在這次試加工的過程中也讓我方對行星螺桿有更多的認識

下面開始對這次試加工的介紹

感謝各位



研磨工序(成行磨削)



加工方式與部分參數設定概述 

砂輪主軸轉速 20000rpm

砂輪外徑 14mm

磨桿長度(露出部分) 150mm

研磨方式 單線磨削/深切

砂輪樣式 90° 牙型

試件數量 3

牙型檢驗方式 投影

R 0.2mm

試加工節拍(含修砂) 65min/pcs 

左側照片為加工後牙型投影檢查
投影後確認牙行角為90°

砂輪與磨桿實拍
工件夾持實拍

砂輪形狀實拍

註:另有影片將另外發給各位



說明:

工件計有三件 於試加工時有編號已做辨別
圖面小徑尺寸 標記為15.6mm  實測為 15.2mm

中徑尺寸             16±0.005

 大徑尺寸             16.667±0.005

編號 : 1

對刀後 進刀0.65mm  

試配裝發現 軸向間隙很大
檢驗數據發現 大徑16.667-15.2(實物尺寸)

應該在0.734才會到理論值 但結果與實物不同

編號 : 2

對刀後 進刀0.5mm

試裝配 軸向間隙改善

編號 : 3

不進行對刀 以編號:2 尺寸為基礎
進刀 0.42mm  

試配後 無法裝入
補刀 0.03mm

試配後 間隙出現

綜合以上的情況 我方內部進行了討論 

對策:

1.需增加工件夾持的工裝 不適合以三爪夾頭直接進行夾持
2.對此類小牙型 需製作機邊檢測工裝進行中線檢查 須重新設計與製作
3.我方人員目前對滾珠螺桿以及標準單口螺紋有豐富加工應用經驗 關於行星螺桿相關的檢測工裝 也已進行研發討論

結論: 關於此次磨削結果 我方能向各位證明 在完善相對應的工裝檢具後我方具有完整能力 來達成精度要求
我方也已針對此次經驗 進行工裝檢具的討論
以上為此次的試加工報告  感謝各位      

圖面所標示的尺寸存在討論空間

編號 圖面小徑 實測小徑 加工後小徑

1 15.6 15.2 15.35

2 15.6 未紀錄 15.20

3 15.6 未記錄 15.32

測量工具
游標卡尺
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