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永吉plus
工件主轴（A 轴）由高扭矩电机直接驱动，搭配高分辨率

编码器，可实现工件的精确定位分度。

与顶尖配合夹持滚刀芯轴的尾座采用气动驱动，可实现快

速换刀，同时保证装夹刚性。

可选配电动砂轮修整器，并在机完成砂轮修整，该功能能

确保大螺旋角滚刀重磨后的齿形精度达到最高水准。

搭载发那科数控系统，实现行业一流的加工性能。配备专

用的菜单式操作软件e-Gris，用于滚刀和插齿刀的重磨加

工，操作界面人性化。

内置红宝石测头，可在重磨前检测滚刀 / 插齿刀的安装定

位精度。配备滚刀检测程序，可按照 DIN 3968 或 ANSI/

AGMA 标准在机完成磨削后滚刀的尺寸测量，并生成检测报

告。
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mm 10 - 230
mm 10-180
mm 250
mm 550
mm 25
/ mm 250
°+20 deg + 20°
+ Kg 75
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X|Y|Z mm 300 | 260 | 280
X|Y|Z m/min 20120120
deg Infinite
rpm 800
ISO 50
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Ecogrind RX® Neo
Ecogrind VX5 Neo

Ecogrind RX® Neo

/ kW
rpm
kVA
X X mm 2450 x 2950 x 2150
kg 4500
CFM 4.5
bar 5
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