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产品详情

庭龙传动科技（厦门）有限公司 发布如下：

齿轮制造有滚齿，铣齿，插齿等等各种工艺，但还有一种齿轮是用金属粉末压出来的，也就是粉末冶金
工艺。先来段视频看看有什么不同：

粉末冶金工艺详解

粉末冶金齿轮是各种汽车发动机中普遍使用的，虽然在大批量的情况下非常经济实用，不过在其他方面
也有待改进的地方。

粉末冶金工艺优缺点分析



粉末冶金是用金属粉末（或金属粉末与非金属粉末的混合物）作为原料，经过成形和烧结，制造金属材
料、复合材料以及各种类型制品的工艺技术。

优点：

1.一般粉末冶金齿轮制造工序少。

2.用粉末冶金法制造齿轮时，材料利用率可达95%以上。

3.粉末冶金齿轮的重复性非常好。因为粉末冶金齿轮是用模具压制成形的，在正常使用条件下，一副模
具约可压制几万至几十万件齿轮压坯。

4.粉末冶金法可将几个零件一体化制造。

5.粉末冶金齿轮的材料密度是可控的。

6.在粉末冶金生产中，为便于成形后从压模中脱出压坯，压模工作面的粗糙度都非常好。

缺点：



1.必须要批量生产，一般来说，批量5000件以上比较适合用粉末冶金工艺生产；

2.尺寸大小受到压机压制能力的限制。压机一般都几吨到几百吨压力，直径基本是在110MM以内都可以
制作成粉末冶金；

3.粉末冶金齿轮受结构限制。由于压制和模具上的原因，一般不适宜生产蜗轮、人字形齿轮和螺旋角大
于35°的斜齿轮。斜齿轮一般建议把斜齿设计在15°以内；

4.粉末冶金齿轮的厚度受到限制。模腔深度和压机行程必须是齿轮厚度的2～2.5倍，同时考虑到齿轮高度
纵向密度的均匀性，因此粉末冶金齿轮的厚度也是很重要的。

粉末冶金工艺基本流程

1.制粉是将原料制成粉末的过程，常用的制粉方法有氧化物还原法和机械法。

2.混料是将各种所需的粉末按一定的比例混合，并使其均匀化制成坯粉的过程。分干式、半干式和湿式
三种，分别用于不同要求。

3.成形是将混合均匀的混料，装入压模重压制成具有一定形状、尺寸和密度的型坯的过程。成型的方法
基本上分为加压成型和无压成型。加压成型中应用*多的是模压成型。



4.烧结是粉末冶金工艺中的关键性工序。成型后的压坯通过烧结使其得到所要求的*终物理机械性能。烧
结又分为单元系烧结和多元系烧结。除普通烧结外，还有松装烧结、熔浸法、热压法等特殊的烧结工艺
。

5.烧结后的处理，可以根据产品要求的不同，采取多种方式。如精整、浸油、机加工、热处理及电镀。
此外，近年来一些新工艺如轧制、锻造也应用于粉末冶金材料烧结后的加工，取得较理想的效果。

常见齿轮加工方式中的装夹系统

粉末冶金是大批量制齿轮的一种方法，而常见的滚齿、插齿等工艺看起来能更好的应对多品种小批量的
需求，此时它们的装夹系统就很有讲究了。

从普通车加工→滚齿加工→插齿加工→剃齿加工→硬车加工→磨齿加工→珩磨加工→钻孔→内孔磨削→
焊接→测量，为这个过程配置合适的装夹系统显得尤为重要。

1.普通车加工

在普通车加工中，齿轮毛胚件通常被夹持在垂直或者水平的车削机床上。对于自动夹持的夹具，绝大多
数不需在主轴另一边加装辅助稳定装置。

2.滚齿加工



因为出众的经济性，滚齿加工是一种用于生产外齿轮，圆柱齿轮的切削工艺。滚齿加工不仅在汽车工业
中，而且还在大型的工业变速器制造中被广泛运用，但是前提是不会受到被加工工件的外轮廓的限制。

3.插齿加工

插齿这种加工齿轮的工艺，主要用在不能滚齿加工的情况下。这种加工方式主要被适用于齿轮的内齿加
工，以及一些受结构干扰齿轮的外齿加工。

4.剃齿加工

剃齿加工是一种齿轮的精加工工艺，切削时带有对应于齿轮齿形的刀身。这种工艺具有很高的生产经济
性，因此已经在工业中被广泛运用。

5.硬车加工

硬车加工使取代昂贵的研磨工艺成为可能。为了使其正常运行，系统的各个部分和加工部分相对应的连
接在一起。选用正确的机床和夹具、切削工具决定了车削效果的好坏。

6.磨齿加工



当今为了成功达到齿轮生产中所必须的精度，在很多情况下，齿面的硬质精加工是必不可少的。在量产
中，一种很经济有效的加工方式。另一方面，类似于样品加工，当使用可调节的研磨工具时，磨齿加工
就会体现更大的灵活性。

7.珩磨加工

珩磨加工是运用无定形切削角度，对硬质齿轮进行*终精加工的工艺。珩磨加工不仅具有很高的经济性，
而且能使被加工齿轮具有低噪音的光滑表面。相对于研磨，珩磨加工的切削速度很低（0,5至10m/s），因
此避免了切削发热对齿轮加工的损害。更确切的说，在被加工齿面上产生的内应力，对设备的承载能力
产生一定的积极作用。

使用法兰式夹具进行珩磨加工的案例：

8.钻孔

钻孔是一种旋转切削的加工工艺。刀具的转轴和被加工孔的中心是在轴向是完全吻合的，且与刀具在轴
向的进给方向是一致的。切削运动的主轴应于刀具保持一致，和进给运动方向无关。

使用SG夹具系统进行钻孔加工的案例：

9.内孔研磨

内孔研磨是一种无定形切削角度的机械加工工艺。比较其他的切削加工工艺，研磨对硬质金属具有很高
的尺寸和成形精度，尺寸精度（IT 5—6），很小的震纹痕高质量的表面精度（Rz = 1-3μm）等优点。

使用薄膜夹持SM系统进行内孔研磨加工案例：



10.电容放电焊接

电容放电焊接属于电阻焊接加工工艺。电容放电焊接通过很快的电流增加，相当短的焊接时间，及很高
的焊接电流来实现。因此，电容放电焊接具有很多优点。对于日益增长的能源价格，电容放电焊接的经
济性和高效性显得尤为重要。

使用焊接夹具系统进行电容放电焊接案例：

11.测量

齿轮的检测非常广泛的，其必须根据齿轮的不同形式来进行调整。在齿轮的测量中，通过长度，角度的
测量，以及特殊的齿轮工艺测量，来确定齿轮的各个不同重要参数。

使用法兰式SP夹具系统测量案例：

以上是齿轮的粉末冶金加工演示，以及在插齿、滚齿等加工方式下的夹具系统示例，具体的选择除了看
批量大小之外，也要结合实际合理分析，方便制造工艺的实现。
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