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台州数控铣床齿轮供应商
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虽然粉末冶金齿轮在整个粉末冶金零件中难以单独统计，但无论是按重量还是按零件数量，
粉末冶金齿轮在汽车、摩托车中所占的比例都远远大干其他领域中的粉末冶金零件。因此，从汽
车、摩托车在整个粉末冶金零件中所占比例的上升可以看出，粉末冶金齿轮在整个粉末冶金零件
中处于飞速发展的地位。如果按零件特点来分，齿轮属于结构类零件，而结构类零件在整个铁基
零件中所占的一定重量也远远大于其他几类，粉末冶金零件。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。浙江耀巨齿轮科技有限公
司为您提供齿轮，欢迎新老客户来电！台州数控铣床齿轮供应商

齿轮的传统热处理工艺目前，汽车工业普遍采用气体渗碳淬火工艺对齿轮进行热处理，但这
种传统的气体渗碳工艺有许多缺点，如:(1)渗碳过程中需要大量的原料气体，大部分经过的原料
气体需要和燃烧，从而产生大量的温室气体，污染环境。(2)采用批量热处理，齿轮需要放置在齿
条上。一般来说，机架的重量占炉负荷的30%~40%，在机架的加热和冷却过程中造成大量的能
耗。(3)渗碳过程中，由于大气的均匀性和温度的均匀性，使初始渗碳时间不一致，导致齿轮渗碳
层的均匀性和重复性，而料架的使用寿命及其本身的成本增加了齿轮的渗碳成本。(4)传统工艺要
求后清洗工艺，降低了效率，增加了成本。(5)在大批量生产中，不同位置的齿轮在加热、渗碳和
冷却过程中所经历的工序不同，导致每个齿轮变形不同。控制每个齿轮的变形是热处理过程中一
个非常重要的指标，因为变形对齿轮的精度和强度等质量指标有很大的影响。为了提高齿轮的精
度，需要在热处理后增加磨齿等步骤，而大的变形会增加磨齿工作量，增加高昂的维护成本，降
低生产效率。据统计，全球汽车制造业每年在变形齿轮加工上的花费高达200亿欧元。安徽进口精
密齿轮订做价格浙江耀巨齿轮科技有限公司致力于提供数控铣床齿轮，欢迎您的来电哦！

齿轮加工是一个极其复杂的过程。只有使用正确的技术才能有效生产，生产过程的每一部分
都须达到极其准确的尺寸。齿轮加工周期包括普通车削→滚齿→插齿→剃齿→硬车削→磨齿→珩
磨→钻孔→内孔磨削→焊接→测量。为这个过程配置一个合适的夹紧系统是特别重要的。接下来，
我们将介绍各种工艺中的齿轮夹紧系统。普通机械加工在普通车削中，齿轮毛坯通常夹紧在立式
或卧式车削机上。对于自动装夹夹具，绝大多数不需要在主轴的另一侧安装辅助稳定装置。滚齿
加工由于其的经济性，滚齿是一种切割过程的生产外齿轮和圆柱齿轮。滚齿加工不仅广泛应用于
汽车工业，也广泛应用于大型工业传动的制造中，但前提是不受被加工工件外轮廓的限制。插齿
加工插齿是一种齿轮加工技术，主要用于不能滚齿的情况下。这种加工方法主要适用于齿轮的内
齿加工和结构扰动齿轮的外齿加工。剃齿加工剃齿是一种齿轮精加工工艺，它具有与齿轮齿廓相
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对应的刀体。该工艺具有较高的生产经济性，在工业上得到了的应用。

精密齿轮磨齿加工流程如何调整精密齿轮（精密齿轮磨齿加工）滚刀的安装角： 切斜齿
轮(包括螺旋齿轮)时，合理选择滚刀的螺线方向，对滚切齿轮精度有一定的影响。切齿时希望滚
刀的安装角小些(滚刀螺线与被切齿轮螺线同向，其安装角就小)，因为这样，滚刀沿被切齿轮切
线方向分力与机床工作台转向相反，也就是滚齿机分度蜗杆对蜗轮的轴向力方向相反，这样可消
除蜗轮副的间隙，不易引起振动，从而提高切齿精度.降低表面粗糙度，同时可使滚刀参加切削的
刀齿较多，切削条件较好，被切齿轮质量较高：如滚刀的安装角大，参加切削的齿数减少，切削
负荷集中，刀齿容易磨损，容易产生振动，被切齿轮质量就差。数控铣床齿轮，就选浙江耀巨齿
轮科技有限公司，有需求可以来电咨询！

完善圆柱齿轮加工过程加工圆柱齿轮齿部的方法（包括直齿、斜齿、人字齿的圆柱齿轮以及
齿条和非圆齿轮的齿部切削加工）主要有成形法和展成法两类。   一.成形法切齿  利用与被
切齿轮齿槽轮廓相同的成形刀具或成形砂轮，由分度机构将工件分齿逐齿切出，常用的有铣齿、
拉齿、磨齿。  二. 铣齿  利用盘形齿轮铣刀在铣床上加工或利用指形齿轮铣刀（见齿轮加工
刀具）在有单齿分度机构的滚齿机上加工.前者利用分度头分齿，适于加工中、小模数齿轮；后者
适于加工模数大于10毫米的齿轮。由于不同模数或齿数的齿轮齿形不同,在理论上,一把成形齿轮
铣刀只适用于加工一种模数和齿数的齿轮。但在实际生产中,为了减少铣刀数量,通常用一把齿轮
铣刀加工同一模数而齿数在一段范围 (例如齿数为12～13、14～16、17～20、......、55～134
等)内的齿轮，因此铣齿所得齿形常有较大误差。利用铣齿方法可以加工直齿、斜齿、人字齿圆柱
齿轮，也可加工齿条和扇形齿轮等。铣齿的生产率低，加工精度也较低，通常为9级
（按JB179-83，下同）,但能在万铣床上进行，刀具制造也较容易，故铣齿仍有应用。浙江耀巨齿
轮科技有限公司为您提供齿轮，有想法的可以来电咨询！福建模切机齿轮供应商

浙江耀巨齿轮科技有限公司致力于提供数控铣床齿轮，竭诚为您！台州数控铣床齿轮供应商

对于开式齿轮传动或含有不清洁的润滑油的闭式齿轮传动，由于啮合齿面间的相对滑动，使
一些较硬的磨粒进入了摩擦表面，从而使齿廓改变，侧隙加大，以至于齿轮过度减薄导致齿断。
一般情况下，只有在润滑油中夹杂磨粒时，才会在运行中引起齿面磨粒磨损。对于高速重载的齿
轮传动中，因齿面间的摩擦力较大，相对速度大，致使啮合区温度过高，一旦润滑条件不良，齿
面间的油膜便会消失，使得两轮齿的金属表面直接接触，从而发生相互粘结。当两齿面继续相对
运动时，较硬的齿面将较软的齿面上的部分材料沿滑动方向撕下而形成沟纹。台州数控铣床齿轮
供应商

浙江耀巨齿轮科技有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有
梦想有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，
在浙江省等地区的机械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口
碑，为公司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展
奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗



第 3 页 / 共 3 页

志昂扬的的企业精神将**浙江耀巨齿轮科技供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，
公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务
来赢得市场，我们一直在路上！


