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产品名称 齿轮模数 齿轮 同步轮选型找航锐

公司名称 东莞市航锐机械科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市东城街道牛山社区牛头一村怡景路1号

联系电话  13537117712

产品详情

插齿是常用的一种利用展成法的切齿工艺

齿形有多种形式，其中以渐开线齿形最为常见。磨齿加工渐开线齿形常用的加工方法有两大类，即成形
法和展成法。

1.铣齿

采用盘形模数铣刀或指状铣刀铣齿属于成形法加工，铣刀刀齿截面形状与齿轮齿间形状相对应。此种方
法加工效率和加工精度均较低，仅适用于单件小批生产。

2.成形磨齿

也属于成形法加工，因砂轮不易修整，使用较少。

3.滚齿

属于展成法加工，其工作原理相当于一对螺旋齿轮啮合。齿轮滚刀的原型是一个螺旋角很大的螺旋齿轮
，因齿数很少（通常齿数z = 1），牙齿很长，绕在轴上形成一个螺旋升角很小的蜗杆，齿轮参数，再经
过开槽和铲齿，便成为了具有切削刃和后角的滚刀。

4.剃齿

在大批量生产中剃齿是非淬硬齿面常用的精加工方法。其工作原理是利用剃齿刀与被加工齿轮作自由啮
合运动，借助于两者之间的相对滑移，齿轮，从齿面上剃下很细的切屑，以提高齿面的精度。剃齿还可
形成鼓形齿，用以改善齿面接触区位置。

现今我国使用的齿轮精度国家标准为GB/T10095.1-2008，其中齿轮齿部质量精度评定的多个项目可大致分



为单个齿面的评定项目（齿廓偏差、螺旋线偏差）及对多个齿分析的评定项目（齿距累积偏差）。单个
齿面评定的项目影响齿轮啮合时的接触情况；多个齿分析项目则影响齿轮的传动性能。

齿轮测量中心的大量应用，使修形齿轮评定项目这类微观的参数形象清楚地展现出来，并对数值进行评
测。而对于有特殊要求的，如齿廓有K形、凸度和螺旋线有鼓度特定公差带的齿轮，也可以进行评估，
使齿轮质量评估工作更清晰和直观。但是由于特殊修形齿轮刻意引入误差，原来单独通过误差大小评定
齿轮加工质量的方式便不适用此类齿轮。

滚插齿加工带有台肩的齿轮以及空刀槽很窄的双联或多联齿轮

滚插齿的应用范围与齿轮加工

（1）加工带有台肩的齿轮以及空刀槽很窄的双联或多联齿轮，只能用插齿。这是因为：插齿刀“切出”
时只需要很小的空间，而滚齿则滚刀会与大直径部位发生干涉。

（2）加工无空刀槽的人字齿轮，只能用插齿；

（3）加工内齿轮，只能用插齿。

（4）加工蜗轮，只能用滚齿。

（5）加工斜齿圆柱齿轮，两者都可用。但滚齿比较方便。插制斜齿轮时，插齿机的刀具主轴上须设有螺
旋导轨，来提供插齿刀的螺旋运动，并且要使用专门的斜齿插齿刀，所以很不方便。

目前，磨齿加工滚齿加工朝着以下两个方和发展①采用高速滚齿机。现在加工中等模数钢质齿轮的切削
速度一般只有25—50m/min，原因在于滚齿机刚度差，滚刀耐用度低。实践证明，只要机床具备足够的刚
度和良好的抗振性，即使使用现有的高速滚齿机，如果采用硬质合金滚齿刀，则切削速度可达300/min上
，轴向进给达6-8mm/r，因为加工效率大大地提高；②在滚齿机上进行硬齿加工。采用硬质合金滚刀对齿
面进行加工，使传统的硬齿面加工工艺有了很大的改变。首先对于普通精度硬齿轮，就可以用硬质合金
滚刀直接进行精滚加工，斜齿轮，（以往这类齿轮必须在磨齿机上进行磨削加工）从而大大降低了加工
成匀的精磨余量。从面大大缩短磨齿工作时间，还提高了磨齿的质量，因此，这是一项很有发展前途的
新齿轮加工工艺。

采用磨齿加工的齿轮具有低传动噪音、高传动效率和长使用寿命的优点。磨齿加工曾被认为是一种用于
航空或其它高技术领域的昂贵齿轮加工手段。但现在，观念已经改变：

磨齿机的效率提高了，砂轮性能也更好，高额成本得以大幅下降。由此，磨齿加工已开始大规模应用于
齿轮加工中，如汽车、摩托车齿轮的制造，齿轮模数，而且已达到普遍应用的程度。事实上，所有一级
汽车齿轮供应商为保持竞争力，已普遍拥有磨齿机。汽车工业在未来2～5年内将逐渐成为

齿轮模数-齿轮-同步轮选型找航锐(查看)由东莞市航锐机械科技有限公司提供。“齿轮,工业皮带（传送
带,同步皮带,输送带,三角带,带）”就选东莞市航锐机械科技有限公司（www.misumigear.com），公司位
于：东莞市东城街道牛山社区牛头一村怡景路1号，多年来，航锐机械坚持为客户提供好的服务，联系人
：方涛。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。航锐机械期待成为您的长期合作伙伴！
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