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非金属或复合齿轮主要用于高速运行的安静性是首要考虑因素。非金属材料也非常普遍地应
用于正时齿轮和许多其他类别的齿轮。生皮初用于非金属齿轮，但已引入其他具有重要优势的材
料。这些后来的材料由不同的公司以各种商品名称出售，例
如Micarta、Textolite、Formica、Dilecto、Spauldite、Phenolite、Fibroc、Fabroil、Synthane、Celoron
等。这些齿轮材料大部分由帆布层或其他材料组成浸渍塑料并在液压作用下强制结合在一起，再
加上加热，形成致密的刚性块。尽管酚醛树脂齿轮通常具有弹性，但它们是自支撑的，除非承受
很大的启动扭矩，否则不需要侧板或护罩。酚醛树脂元件保护这些齿轮免受害虫和啮齿动物的侵
害。所指的非金属齿轮材料一般假定具有铸铁的动力传递能力。尽管抗拉强度可能远低于铸铁，
但这些材料的弹性使它们能够承受一定程度的冲击和磨损，从而可能导致铸铁齿的过度磨损。因
此，浸渍帆布的组合齿轮经常被证明比铸铁更耐用。不同类型的齿轮有很多复杂之处。天
津42CrMo齿轮厂家

机加工顺序的安排根据基面先行，先粗后精，先主后次的原则进行。对齿轮轴一般零件是准
备好中心孔后，先加工外圆，再加工其他部分，并注意粗、精加工分开进行。在齿轮轴加工工艺
中，以热处理为标志，调质处理前为粗加工，淬火处理前为半精加工，淬火后为精加工。这样把
各阶段分开后，保证了主要表面的精加工进行，不致因其他表面加工时的应力影响主要表面精度。
在安排齿轮轴工序的次序时应注意以下几点。(1)该轴的齿形粗加工应安排在齿轮轴各外圆完成半
精加工之后，因为作为齿轮轴来讲，齿形加工是该零件加工中工作量比较大、加工难度也比较大
的加工内容，其加工位置适当放后一些，可提高定位基准的定位高度，而齿形精加工应安排在该
零件各外圆等表面全部加工好后进行，从而消除热处理变形。(2)外圆表面的加工顺序应先加工大
直径外圆，然后加工小直径外圆，以免降低工件的刚度。(3)齿轮轴上的键槽等次要表面的加工一
般应安排在外圆精车或粗磨之后、精磨外圆前进行。如果在精车前就铣车键槽，一方面，在精车
前，由于断续切削而产生振动，既影响加工质量又容易损坏刀具；另一方面，键槽的尺寸要求也
难以保证。安徽大齿轮定制齿轮传动比较准确，效率高，结构紧凑，工作可靠，寿命长。

齿轮是**常用的札械传动零件，齿轮故障也是转动设备常见的故障。据有关资料统计，齿轮
故障占旋转机械故障的10.3%。齿轮故障可划分为两大类，类足轴承损伤、不平衡、不对中、齿轮
偏心、轴弯曲等，另:类是齿轮木身(即轮齿)在传动过程中形成的故陘。在齿轮箱的各零件少，齿
轮本身的故障比例比较大，据统计其故障率达60%以上。齿轮本身的常见故障形式有以下几：一是
断齿，断齿是常见的齿轮故障，轮齿的折断一般发生在齿根，因为齿根处的弯曲应力比较大，而
且是应力集中之源；二是点蚀 ；三是磨损；四是胶合。

当齿轮需要强度、高耐力极限、韧性和抗冲击性时，可使用穿通硬化钢。这些品质取决于所



第 2 页 / 共 2 页

用钢材的种类和处理方式。在这组中可以获得相当高的表面硬度，尽管不如表面硬化钢高。由于
这个原因，耐磨性并没有达到可能获得的那么大，但是当要求耐磨性与**度和韧性相结合时，这
种钢优于其他钢。硬化钢在硬化时会发生一定程度的变形，变形量取决于所使用的钢和淬火介质。
出于这个原因，贯穿硬化钢不适用于以噪音为主要因素的高速齿轮，或用于精度至关重要的齿轮，
当然，除非：在可以磨牙的情况下。中碳和高碳百分比需要油淬，但对于较低的碳含量可能需要
水淬，以获得比较高的物理性能和硬度。然而，水淬时变形会更大。初次新投入使用的齿轮箱工
作500h后，要清洗箱体内部，病重新更换润滑油。

齿轮是常用的札械传动零件，齿轮故障也是转动设备常见的故障之一。齿面胶合是常见的故
障，由于啮合齿面在相对滑动时油膜破裂，齿面直接接触，在摩擦力和压力的作用下接触区产生
瞬间高温，金属表而发生局部熔焊粘着并剥离的损伤。胶合往往发生在润滑油粘度过低、运行温
度过高、齿面上单位面积载荷过大、相对滑动速度过高、接触面积过小、转速过低(油带不起来)
等条件下。齿而发生胶合后，将加速齿而的磨损，使齿轮传动很快地趋千失效。如果油技术指标
达不到使用要求，则无法达到维护齿轮效果，影响其正常使用。四川cr12mov齿轮批发

发现齿面有毛刺或磨损麻坑时，要用油石修磨，不允许用锉或刮刀修整。天津42CrMo齿轮厂
家

齿轮是机械连接中经常用到的零件，我们通过动图来演示齿轮的加工过程。除了齿轮加工，
我们还整理了其他的生产工艺，都是动图加解释，很直观。齿轮是一种常用的传动零件，不同形
状种类的齿轮可达到不一样的传动效果。而齿轮加工是利用机械的方法获得齿轮特定结构和精度
的工艺过程。齿轮加工方式一般有滚齿、插齿、铣齿，精度要求高的还有磨齿。对应的机器和刀
具有滚齿机和滚齿刀、插齿机和插齿刀，卧式铣床和齿轮铣刀、磨齿机和齿轮砂轮。天津42CrMo
齿轮厂家

江苏伟润锻造有限公司是一家有着先进的发展理念，先进的管理经验，在发展过程中不断完
善自己，要求自己，不断创新，时刻准备着迎接更多挑战的活力公司，在江苏省等地区的机械及
行业设备中汇聚了大量的人脉以及**，在业界也收获了很多良好的评价，这些都源自于自身不努
力和大家共同进步的结果，这些评价对我们而言是比较好的前进动力，也促使我们在以后的道路
上保持奋发图强、一往无前的进取创新精神，努力把公司发展战略推向一个新高度，在全体员工
共同努力之下，全力拼搏将共同江苏伟润锻造供应和您一起携手走向更好的未来，创造更有价值
的产品，我们将以更好的状态，更认真的态度，更饱满的精力去创造，去拼搏，去努力，让我们
一起更好更快的成长！


