
M1.5锥柄插齿刀、本厂专业承接各种非标刀具加工及定做

产品名称 M1.5锥柄插齿刀、本厂专业承接各种非标刀具加
工及定做

公司名称 任丘市正威工具厂

价格 面议

规格参数 加工定制:是
样品或现货:现货
是否标准件:标准件

公司地址 任丘市吕公堡工业区北

联系电话 86-03172989019 13703334320

产品详情

为了产生后角（见刀具）和重磨后不影响所加工齿轮的齿形，在垂直于插齿刀轴线的各剖面内做

成变位齿轮的形状，变位系数x0由前端面向后端面逐渐减小，并由正变负（图2）。插齿刀在使用中受到
一些限制。①齿轮根切的限制：插齿刀的齿顶在切削过程中切入被切齿轮根部的渐开线齿形时称为根切
，被加工齿轮的齿数越少，根切的可能性就越大。②齿轮顶切的限制：顶切是指被切齿轮的齿顶进入插
齿刀根部齿形以内而被切去齿顶的现象，插齿刀齿数和变位系数越小越容易产生顶切。③齿轮过渡曲线
干涉的限制：插齿刀在切齿时，不能在整个齿面上切出渐开线齿形，在齿轮根部是过渡曲线。插齿刀齿
数越少、齿形变位系数越大，则过渡曲线就越长，如配对齿轮的齿顶与该过渡曲线接触即产生干涉。④
对加工内齿轮的插齿刀，则还应考虑插齿刀在径向切入过

  

插齿刀

程中不发生顶切的限制。

 

标准插齿刀的精度按国际标准分为aa级、a级和b级3种，在通常条件下分别用于加工6、7和8级精度的齿
轮。为加工需要再剃齿或磨齿的齿轮，要分别使用剃前或磨前插齿刀，使齿轮齿面留有一定的加工余量
，因此这些插齿刀的齿形需要专门设计。

 



在加工外啮合和内啮合的斜齿轮和人字齿轮时，需要用斜齿插齿刀。加工一对外啮合的斜齿圆柱齿轮时
，需要用两把斜齿插齿刀，其旋向与被加工齿轮相反；加工一对内啮合的斜齿圆柱齿轮时，加工内齿斜
齿轮的刀具与齿轮的旋向相同。斜齿插齿刀由于刀齿倾斜，两侧刃的前角相差很大，一侧为正前角,另一
侧为负前角,为了改善插齿刀的工作条件，需要采用特殊的刃磨。
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梳齿刀（图3）的工作原理与插齿刀相仿，它可被看作是插齿刀齿数为无穷多时的一个特例，有直齿和斜
齿两种。梳齿刀形状简单，制造方便，用于加工外啮合直齿、斜齿与人字齿轮，特别适用于加工较大模
数的齿轮。

 

一般插齿刀均用高速钢制造，硬质合金插齿刀还处于试验研究阶段。

本产品的加工定制是是，样品或现货是现货，是否标准件是标准件，品牌是哈一工，型号是M1.5，材质
是高速钢，外形是锥柄，适用机床是插齿机，是否进口是否，是否涂层是非涂层，规格是M1.5Φ38，是
否库存是库存，是否批发是批发
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