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黄山车床精密齿轮设计加工公司

生成日期: 2025-10-23

在高精度的齿轮机床上范成加工，齿面精加工：精密磨齿或剃齿。在高精度齿轮机床上加工；齿面精加工:
建议用高精度刀具不淬火切削齿轮。淬火后的齿轮需要进行精加工（磨削、剃齿、磨削、导齿）。8级精度加工
方法:采用展成法或仿形法加工;齿面精加工:不磨齿，需要的时候剃齿或研磨。机械加工产生必须伴随着机械零
件的使用，这样才能传递机械能，体现能量的价值。其中精密伞齿轮是一种常见的机械零件，螺旋伞齿轮具有
传动平稳、噪音低、承载能力大等特点，适用于高速重载。精密齿轮设计加工经过热处理后，需要磨齿。黄山
车床精密齿轮设计加工公司

精密齿轮加工方法:分类：成型法:立铣、卧铣；赞成法:滚齿、开槽、辊缝、磨削、剃齿。圆柱齿轮的加工
工艺因齿轮结构形状、精度等级、生产批量和生产条件的不同，通常采用不同的工艺方案。拉削装置和用于制
造具有锥形齿轮齿的齿轮元件的方法。定位标准：精密齿轮加工定位标准的选择通常取决于齿轮的结构形状。
轴齿轮主要用于定位上部。如果开口较大，圆锥体将被堵塞。较高位置精度高，可与标准对齐。加工齿面一般
采用两种定位方法和夹紧方法。黄山车床精密齿轮设计加工公司精密齿轮设计加工要有一个精良的工艺性，即
要通过易于进行切削技术加工和热处理性能好。

精密齿轮的加工方法有铸造、锻造、冷扎、热扎、切削等，其中切削是较常见的。切削加工按原理可分为
两种形式，分别是仿形法和范成法。仿形法是利用与被切齿轮齿槽两侧轮廓形状相同的刀具来切削齿轮质量的
过程。但是仿形法生产效率低，加工精度低，适用于精度低的大模块单件小批量生产。范成法又称生成法，是
目前齿轮加工中较常用的方法，如插齿、滚齿、磨齿等。齿坯使两者仍按原传动比进行运动，同时通过刀具作
切削速度运动，则在齿轮坯上便可实现加工出与刀具选择齿轮共隙的齿轮廓。

精密齿轮加工和设计中，不同的齿轮加工方法是不同的，取决于齿数和材料来决定，钢的强度重量比，高
耐磨性，能够提高物理性能通过热处理和具有竞争力的价格。精密齿轮加工企业为了可以避免根切，减小传动
技术结构以及尺寸，提高齿面接触强度，变位齿轮的应用研究越来越多。一般需要根据齿轮的工作环境条件、
材料的热处理工艺条件和性能分析指标的要求我们选择通过不同的变位系数。近年来，一些重载齿轮为了能够
降低齿面接触应力，提高抗胶合能力，设计了变位系数大的齿轮传动。精密齿轮设计加工在齿轮根圆处生成加
工时会产生一定量的根切。

由于齿轮表面加工精度高、光洁度高，加工时应特别注意防止敲击损伤现象。每批齿轮进行加工中除首件
检查外，还每隔五件抽检发现一件。首件检查工作项目为周节累积、周节、基节、齿形和齿向五项标准误差，
抽检结果一般只检齿形设计误差。达到一个临界分析磨削件数时，砂轮应作数据手动切向位移。在精密齿轮加
工过程中，经常进行渗碳处理。在加工、齿轮和热处理过程中，变形直接影响齿轮的精度、强度、噪声和使用
寿命。影响渗碳热处理变形的因素很多。只有通过控制各种因素，才能在较小程度上控制变形。精密齿轮设计
加工其啮合角等于齿轮分度圆的压力角，也等于齿条的齿角，齿轮的节圆也等于节圆。黄山车床精密齿轮设计
加工公司

精密齿轮设计加工齿轮凸起的地方呈辐射状排列。黄山车床精密齿轮设计加工公司

精密齿轮加工过程中在外齿轮加工时，非磨齿轮的齿根槽必须用预磨滚刀进行预加工。预磨滚刀与普通滚
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刀的区别在于预磨滚刀的刀齿顶部采用塞尺刀具，在齿轮根圆处生成加工时会产生一定量的根切。被加工齿轮
的齿根部分是预制的，齿面上的大部分余量同时被切除。即使在齿廓的齿厚处也要留有磨削齿的余量，以实现
磨削齿时不磨削齿根。在加工内齿圈不磨齿根圆部位的时候我们要通过采用磨前插齿刀对齿形结构进行预加工。
对磨前滚刀的选择磨前滚刀有单圆弧和双圆弧之分。黄山车床精密齿轮设计加工公司

安徽铂斯图精密制造有限公司致力于机械及行业设备，是一家生产型公司。公司业务涵盖自动上料车床，
五轴车铣复合走心机，光纤激光切割雕刻一体机等，价格合理，品质有保证。公司注重以质量为中心，以服务
为理念，秉持诚信为本的理念，打造机械及行业设备良好品牌。铂斯图精密制造秉承“客户为尊、服务为荣、
创意为先、技术为实”的经营理念，全力打造公司的重点竞争力。


