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安徽锥齿轮供应商

发布日期: 2025-09-22

齿轮加工方法：4、电火花线切割电火花线切割是电火花线切割的简称。它是在电火花冲孔成
形的基础上发展起来的。电火花线切割法可以加工渐开线齿轮，前提是将绘制的线轮廓的CAD版
本导入计算机，然后根据轮廓进行切割。电火花线切割分为快线切割和慢线切割。顾名思义，就
是路由的速度。慢速丝的外形很好，但是它们的粗糙度很差，所以只适合做样品。后面我们要介
绍的三种方法都属于粗加工后的精加工工艺。让我们再看一看!5,剃齿为了找出预留量与变形量之
间的关系，剃齿是热处理前的关键工序，是非硬化齿面常见的精加工方法。其工作原理是利用剃
齿刀与被加工齿轮自由啮合运动，借助二者之间的相对滑移，将齿面细的切屑剃除，提高齿面精
度。通常纵向传动，如五菱红光、长安欧尚、东风小康等，齿轮加工都是剃光精加工。6、砂轮磨
齿与剃齿不同，磨齿是热处理后的精加工方法。它只考虑齿面热变形的影响，所以不需要多次进
行热变形试验。磨齿的切削运动类似于滚齿。它是一种齿廓精加工方法，尤其适用于淬硬齿轮。
磨齿精度可达6甚至更高，而剃齿精度一般为7。齿轮齿面精度越高，啮合接触越好。磨齿广泛应
用于前端车辆，磨齿技术基本应用于新能源汽车减速机上。7,珩齿珩磨原理类似于剃须。齿轮出
现的时间是十九世纪末。安徽锥齿轮供应商

圆柱齿轮的主要技术要求1.齿轮的传动精度要求齿轮的制造精度对机器的工作性能、承载能
力、噪声及使用寿命影响很大，所以其制造必须满足齿轮传动的使用要求。2.传递运动的准确性
要求齿轮在一转中的转角误差限制在一定范围内，使齿轮副传动比变化小，确保传递运动准
确。3.传递运动的平稳性要求齿轮一齿范围内的转角误差限制在一定范围内，使齿轮副瞬时传动
比变化小，以保证齿轮传动平稳，无冲击，振动和噪声小。4.载荷分布的均匀性要求传动中工作
齿面接触良好，以保证载荷分布均匀。杏则将导致齿面应力集中，过早磨损而降低使用寿命。5.
齿侧间隙的合理性要求啮合轮齿的非工作齿面留有一定的侧隙，以便储存润滑油，补偿弹性变形
和热变形及齿轮的制造和安装误差。6.齿坯的主要技术要求齿坯的内孔、端面常被用作齿轮加工、
检验和安装的基准。因此对齿坯的基准孔的直径公差和基准端面的端面跳动有相应的要求。安徽
锥齿轮供应商齿线与轴心线为平行方向的圆柱齿轮。

凸轮轴齿形带轮 凸轮轴齿形带轮是各种汽车发动机中普遍使用的粉末冶金零件，通过一次成
形和精整工艺，不需要其他后处理工艺，可以完全达到尺寸精度要求，尤其是齿形精度。因此，
与用传统机械加工方法制造相比，在材料投入和制造上都很大程度上减少，它是体现粉末冶金特
点的典型产品。粉末冶金零件配套举例配套类别零部件名称：汽车发动机；凸轮轴、曲轴正时带
轮，水泵、油泵带轮，主动、从动齿轮，主动、从动链轮，凸轮，轴承盖，摇臂，衬套，止推板，
气门导管，进、排气门阀座汽车变速箱；各种高低速同步器齿毂及组件，离合器齿轮，凸轮、凸
轮轴，滑块，换挡杆，轴套，导块，同步环
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对于汽车工业的齿轮，尤其是那些用在自动变速器的小齿轮，我们可以将剃齿加工后热处理
造成的变形控制在几个微米；另外，通过齿形和齿向的修正有助于补偿变形。由于现代剃刀刃磨
机的出现，如齿形、齿向两个参数可快速简单修形；批量生产的时候，剃齿加工比磨削的好处多
许多，相比较而言，剃齿既能保证品质，价格又合理。近年来制造的剃刀还没显示出缓慢增产的
兆头。与此同时，齿轮磨削机床生产数量也在不断上升。齿轮加工工艺的飞速发展，齿轮机床所
的操作高效快速，齿轮磨轮也有了迅速发展。这主要表现在陶瓷磨具、CBN砂轮、电镀磨轮等方面。
用上述磨具来进行齿轮磨削加工，使加工周期缩短。正由于加工周期逐步缩小，齿轮磨削加工的
成本也随之大幅降低。需要指出的是，有些产业对齿轮质量的要求很高，有的产业需要实现特殊
的齿形，所以必须经过磨削来完成。例如，重卡车工业、航空工程以及用于发电、变电的减速器
工业，都依靠磨削去做齿轮精加工。在这些大功率产业中，齿轮磨削已处于优势。平行轴齿轮：
包括正齿轮、斜齿轮、内齿轮、齿条及斜齿条等。

1.齿轮损坏形式减速器齿轮损坏故障主要有断齿、齿面磨损等。根据工程师多年的维修经验
分析，除断齿和齿轮的异常磨损(这里简称异常磨损)外，更合适，因为齿轮的正常磨损不能视为
故障。异常磨损是指齿轮过早磨损，不能达到齿轮应有的磨损寿命)，以及齿面点蚀、剥落等损坏
形式。齿面点蚀和剥落多发生在齿高中部以上的上部。2.牙齿破损原因分析(1)减速器的齿轮断裂
部分是由于制造质量缺陷造成的。(B1)制造质量造成齿轮断齿的原因有:1)没有选择合适的钢材2)
齿轮锻造质量差3)齿轮热处理工艺不当4)齿轮表面处理工艺不当。5)齿轮运转过载或冲击负
荷。6)交变应力影响使用时间，造成疲劳损伤等平行轴及相交轴的齿轮副的啮合，基本上是滚动，
相对的滑动非常微小，所以效率高。安徽锥齿轮供应商

与正齿轮相啮合在圆环的内侧加工有轮齿的齿轮。主要使用在行星齿轮传动机构及齿轮联轴
器等应用上。安徽锥齿轮供应商

软齿面的齿轮承载能力较低，但制造比较容易，跑合性好，多用于传动尺寸和重量无严格限
制，以及小量生产的一般机械中。因为配对的齿轮中，小轮负担较重，因此为使大小齿轮工作寿
命大致相等，小轮齿面硬度一般要比大轮的高。硬齿面齿轮的承载能力高，它是在齿轮精切之后，
再进行淬火、表面淬火或渗碳淬火处理，以提高硬度。但在热处理中，齿轮不可避免地会产生变
形，因此在热处理之后须进行磨削、研磨或精切，以消除因变形产生的误差，提高齿轮的精度。
安徽锥齿轮供应商

浙江耀巨齿轮科技有限公司发展规模团队不断壮大，现有一支专业技术团队，各种专业设备
齐全。致力于创造***的产品与服务，以诚信、敬业、进取为宗旨，以建耀巨齿轮产品为目标，努
力打造成为同行业中具有影响力的企业。公司坚持以客户为中心、一般项目：技术服务、技术开
发、技术咨询、技术交流、技术转让、技术推广；齿轮及齿轮减、变速箱制造；齿轮及齿轮减、
变速箱销售。加工项目：磨齿加工，滚齿加工，插齿加工，外圆磨，内圆磨，车床等各种齿轮的
加工。市场为导向，重信誉，保质量，想客户之所想，急用户之所急，全力以赴满足客户的一切
需要。浙江耀巨齿轮科技有限公司主营业务涵盖齿轮，齿轮箱，坚持“质量保证、良好服务、顾
客满意”的质量方针，赢得广大客户的支持和信赖。


