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产品详情

为何斜齿轮比直齿轮难做？

为何斜齿轮比直齿轮难做？（1）模具加工因素。直齿的模仁齿圈可以采用高精度的慢走丝线割，其线割
的质量非常高，尤其是在表面粗糙度和切割精度上非常高；而斜齿由于螺旋角的存在，导致其模仁齿圈
必须采用放电加工，放电就要有电极【铜公】，这个铜公通常是采用定制的滚刀加工出来的，按照现有
的加工方式，斜齿铜公的放缩必须考虑两个因素：一是塑料自身的收缩，而是放电间隙。由于受塑料收
缩难以精l确量化和放电间隙的不准确性因素影响，所以制造精l确的电极是有一定难度的。在用电极放电
加工齿圈时，必须附加螺旋运动使电极按照螺旋运动加工出齿圈，这一运动的存在直接导致机床的精度
将加入齿圈的加工精度中。换言之，齿圈的精度受火花机精度的影响。这些因素综合在一起决定了斜齿
模仁的加工难度要高于直齿。（2）注塑因素。直齿出模可以直接顶出，但是斜齿必须旋出。斜齿旋转出
模时由于受力的因素，齿轮，塑胶齿轮导致出模时受力较大，所以导致斜齿出模过程中有较大的变形。
这些变形因素导致注塑出来的塑胶齿轮产品在齿形精度和径向跳动指标上要低于直齿。

小齿轮件的成形工艺及模具设计

1引言冷挤压技术是一种高精、高效、优质低耗的先进生产工艺技术，是零件成形加工的主要方法之一。
而齿轮和花键形状复杂，尺寸精度、表面质量及综合机械性能等要求均很高，而且常温下金属的变形能
力低、流动性差，这些原因导致锻造载荷陡增、齿形型腔角隅充填能力锐减，模具处于极限加工状态，
带来易磨损、弹性变形严重、寿命低等弊病。如果采用流线型的挤压过渡型腔，能改善金属流动的均匀
性，降低成形压力，行星齿轮，提高齿轮和花键挤压成形的精度。2工艺分析2．1成形工艺设计图1为小
齿轮件的零件图，材料为40Cr，零件一端为齿轮，另一端为花键。齿轮参数为：齿数Z=8，模数m=1．5
，齿形为渐开线，压力角口=20°，齿顶圆直径da=13ram，齿根圆直径df=11 mm，精度等级为IT6～IT7。
根据对零件的分析得出小齿轮件的成形工艺方案为：精剪下料一挤压小端一正挤花键-镦粗一反挤齿轮、
齿轮孔成形一挤台阶一齿轮部分精整成形，如图2所示。2．2坯料形状和尺寸的确定坯料形状和尺寸对冷
挤压件的充填性能和模具寿命影响很大。根据小齿轮件的形状特点，同时为了便于送料以及有利于坯料
的定位，小齿轮加工，故选用圆柱形坯料。毛坯的体积是根据变形前后的体积不变定律计算，经计算确
定毛坯直径为12 mm，长度为27mm。2．3坯料的软化处理小齿轮件的材料为40Cr，其供应状态强度高、



变形抗力大、塑性较差且有加工硬化存在。加工前要对坯料进行充分的软化处理，降低变形抗力，提高
塑性，以满足冷挤压成形工艺。退火处理过程如图3所示。经退火处理后，材料硬度达到150～163HBS。

齿轮加工的图形学仿l真对齿轮刀具加工齿轮，小模数齿轮，形成齿廓的过程进行动态图形仿l真，帮助刀
具设计者检验刀具齿形参数，减少甚至避免试切具有很长大的作用，

那么它的主要内容具有哪些呢？    1.研究了并根据原理，详细推导了求任意齿廓的共轭齿廓的方法；
根据齿廓成形原理和齿轮加工的运动规律建立了展成法加工齿轮的数学模型。    2.利用面向对象的方
法和可视化建模语言UML，对齿轮加工仿l真软件进行了详细的系统设计及用户界面设计。    3.研究了
齿轮刀具齿形，建立了简化的齿形数学模型。利用该模型，可以在加工仿l真时对齿轮刀具进行参数化造
型。    4.用OpenGL对齿轮毛坯和齿轮刀具造型，研究了利用OpenGL的模板缓冲区实现加工仿l真的核
心算法—布尔减算法。

小齿轮加工-齿轮-上海奥本马精密机械(查看)由苏州奥本马精密机械有限公司提供。苏州奥本马精密机械
有限公司（abmjmjx.com）在齿轮这一领域倾注了无限的热忱和热情，奥本马精密机械一直以客户为中心
、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉
煌。相关业务欢迎垂询，联系人：余顺利。
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