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产品名称 立式蜗轮蜗杆 万福，蜗轮减速机蜗杆
立式蜗轮蜗杆采购

公司名称 东莞市万福五金制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广东省东莞市横沥镇水边松元路6号

联系电话 15362875179 15362875179

产品详情

蜗轮蜗杆的简易检测

1、公法线检查：1.1 、等级的确定：8级是差的级别（粗滚），7级（精滚），立式蜗轮蜗杆采购，6级
以下需在滚的基础上，再进一步加工。1.2
、确定跨齿轮数目：先查蜗轮有多少个齿，才可以确定“跨齿轮数目”；1.3、
查标准找到公法线的检验公差；1.4 确定采用公法线千分尺的规格。

2、周节累计误差：2.1 沿齿轮的基准大面垂直放置，采用双顶或者，一顶一夹，或者芯棒都可以实现2.2
利用偏摆仪，在蜗轮的切向平面上加上千分表，读出公差值。

3、相邻齿误差：3，1 利用公法线千分尺检验，圆周上至少去6点，立式蜗轮蜗杆生产厂，读取至大值；

4、相隔齿误差：4，1 利用公法线千分尺检验，圆周上至少去6点，读取至大值；

5、跳动检查：5.1 端面跳动：同2.1的方法，只不过百分表的表头在端面读出，请注意齿轮只有一个面试
基准面，立式蜗轮蜗杆加工，通常是磨过的面5.2 齿顶跳动：同2.1的方法，在任意2齿之间放检验芯棒，
百分表的表头12点的位置读出，打多个点，取至大值。

6、齿顶圆检查6.1 利用卡尺直接检查。

7、啮合面积和位置检查:7.1 制作标准蜗杆7.2 模拟工作的位置7.3 查标准，用绿油检验接触的面积7.4
查标准，用绿油检验接触的位置；7.5 双向的蜗轮必须检查2个方向；7.6
多头的蜗杆，还需要做好标记，蜗杆旋转180°再次检查。



东莞市万福五金制品有限公司于2006年01月09日通过ISO9001：2000质量管理休系认证，2008年09月05日
通过ISO14001:2004环境管理体系，本公司以优良的品质，快捷的交货，合理的价格，赢得了来自日本、
美国、德国、香港、台湾及大陆各地的客户，且深受客户的好评。

防止蜗轮蜗杆减速机擦伤的方法

蜗轮蜗杆减速机相关行业都在使用，使用久了难免会出现问题。那就是它会有不正常的声响，那如何防
止会因为声响而造成蜗轮蜗杆减速机擦伤，如下有技巧为大家介绍，希望大家认真看下：

1、在逐渐加快转速时有剧烈的声音，在啮合中有不正确的敲击声，主要是工作齿形有畸变或齿工作面上
有局部缺陷所引起的；

2、蜗轮蜗杆在齿轮传动时，有周期性增强和减弱的声音，是由于齿轮对旋转中心成偏心分布的结果；

3、齿发出的不正常的声音时消时剧，是齿距误差或间隙过大引起的；

4、丁当声和引起传动机体振动的轧齿声是由于侧间隙太小（啮合紧），齿轮的齿顶有尖的边缘和齿轮中
心不平行（偏斜）所引起的。

防止蜗轮蜗杆减速机齿面擦伤的方法，可在蜗轮蜗杆减速机润滑油中添加防擦伤添加剂，或者与高粘度
润滑油混合使用，提高粘度，但润滑油按比例混合后，必须进行油质检验，各项指标符合要求后方可使
用。

蜗杆轴的主要加工表面是外圆表面，也还有常见的特特形表面，因此针对各种精度等级和表面粗糙度要
求，按经济选择加工方法，对普通精度的蜗杆轴加工，其典型的工艺路线如下：毛坯及其热处理—预加
工—车削外圆—铣键槽—（花键槽、沟槽）—热处理—磨削—终检。

蜗杆轴的预加工：轴类零件的预加工是指加工的准备工序，即车削外圆之前的工艺，立式蜗轮蜗杆，校
直：毛坯在制造、运输和保管过程中，常会发生弯曲变形，为保证加工余量均匀及装夹可靠，一般冷态
下在各种压力机或校值机上进行校直。

东莞市万福五金制品有限公司于2006年01月09日通过ISO9001：2000质量管理休系认证，本公司以优良的
品质，快捷的交货，合理的价格，赢得了来自日本、美国、德国、香港、台湾及大陆各地的客户，且深
受客户的好评。

立式蜗轮蜗杆-万福，蜗轮减速机蜗杆-立式蜗轮蜗杆采购由东莞市万福五金制品有限公司提供。东莞市



万福五金制品有限公司位于广东省东莞市虎门镇陈村社区厚虎路22号。在市场经济的浪潮中拼博和发展
，目前万福五金在齿轮中享有良好的声誉。万福五金取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平
达到了一个新的高度。万福五金全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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