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池州大型精密齿轮设计加工方案

生成日期: 2025-10-29

精密齿轮在机械工业中起着极其重要的作用，在人们生产生活的现在，精密齿轮被应用于许多行业。精密
齿轮是机械设备的主要传动装，在齿轮加工过程中，油泵在冬季这种低温天气条件下经常发生过载，主要是由
于长期停车后齿轮箱温度过低，润滑油粘度增大，在这种情况下，油泵启动负荷过大，导致油泵电机过载。故
障发生后，机组应保持在待机状态，逐渐将齿轮油加热到0°c以上，然后按规定启动油泵和风机，避免风力发
电机组被迫启动，以免因润滑油粘度过高导致润滑不良，损坏齿面或轴承及润滑系统其他部件。精密齿轮设计
加工在铣床或卧式铣床上先进初步加工，然后精加工则在加工伞齿轮的机床上进行。池州大型精密齿轮设计加
工方案

精密齿轮的轮齿在传动发展历程中要通报力矩而蒙受弯曲、打击等载荷。通过这样一段时间的利用，轮齿
还会导致出现齿面磨损、点蚀、外貌咬合和塑性变形等精度丧失，发生振动和噪声等故障。齿轮生产材料可以
选择过程中我们应当能够满足现在以下三个条件：1、对于交变载荷和冲击载荷的齿轮，基体应具有足够的抗弯
强度和韧性。2、要有一个精良的工艺性，即要通过易于进行切削技术加工和热处理性能好。3、轮齿表面层必
须要有一个充足的硬度和耐磨性。池州大型精密齿轮设计加工方案精密齿轮设计加工其啮合角等于齿轮分度圆
的压力角，也等于齿条的齿角，齿轮的节圆也等于节圆。

机械齿轮加工对于精度的要求有很多，位置精度：指机械齿轮加工件上的点、线、面的实际位置与理想位
置的重合度。根据评定位置精度规定，包括平行度、垂直度、倾斜度、同轴度、对称性、位置、圆跳动和全跳
动。位置精度由位置误差控制，每个项目的位置公差分为12个精度等级。尺寸进行精度：指机械设计齿轮材料
加工产品零件的直径、长度、表面之间距离等尺寸的实际问题数值与理想以及数值相接近的程度。尺寸计算精
度是用尺寸要求公差来控制的。

精密齿轮是机械设备中必不可少的一种零部件，齿轮的精度决定着运行过程中的稳定性，而精密齿轮加工
方法有很多。精度比5级高的齿轮可以用：粗滚齿—精滚齿—齿端加工—淬火—校正基准—粗磨齿—精磨齿。齿
形加工方法中磨齿的精度高、表面粗糙度小，精度高达3-4级。对于精度为6-7级的淬硬齿轮，可采用粗滚齿-精
滚齿-齿轮端面加工-精剃齿-表面淬火-校标-珩齿。精密齿轮加工生产方式有很多种，这个要根据齿数、材质来
决定用什么加工方式，成形法是用成型铣刀铣出齿轮的齿槽，另一个是展成法。精密齿轮设计加工对于交变载
荷和冲击载荷的齿轮，基体应具有足够的抗弯强度和韧性。

精密齿轮加工设计中的滚齿机和插齿机：普通滚齿机和插齿机仍大面积用于齿轮加工。虽然调整维护方便，但
生产效率低。如果实现了大容量，则需要同时生产多台机器。为了满足高精度齿轮加工的定位要求，采用数控
机床车床加工齿轮毛坯，并用机械夹紧的非再磨车刀加工齿轮毛坯，既保证了内孔和端面的垂直度，又保证了
大批量生产齿轮毛坯时尺寸分散性小。从而提高了齿坯的精度，保证了顺序齿轮的加工质量。此外，数控车床
的加工效率也很大降低了设备的数量，经济性好。精密齿轮设计加工具有很强的稳定承载能力，可以起到很好
的咬合效果，使每个齿轮都能协调使用。池州大型精密齿轮设计加工方案

精密齿轮设计加工等温正火可以改变一般正火的不足之处，使产品质量稳定可靠。池州大型精密齿轮设计
加工方案
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精密齿轮加工淬火的过程中容易发生淬裂，这对齿轮的使用性能会造成影响。可以用减小淬火应力来预防
淬裂。采用水淬的形式可以获取较深的淬硬层，当水淬有危险的时候，可以换成油淬或水淬油冷的形式。可能
冷却时间过长或者温度过低，导致应力过大，使齿轮会发生淬裂。冷却时间一般是以心部冷到MS点附近较好。
在实际的操作过程中，心部温度是没办法测量的，这就要靠操作工人的实践经验来判定了。淬火后，齿轮必须
及时回火，以防止过大的应力导致齿轮开裂。对于对回火脆性敏感的齿轮，回火时应进行油冷却和应力消除回
火。池州大型精密齿轮设计加工方案


