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内容概要

《全国普通高等学校机械类"十二五"规划系列教材:互换性与测量技术》既可供高等院校机械类和近机
类专业“互换性与测量技术”课程的教学所用，也可供机械制造工程技术人员参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   9.2 齿轮的加工误差 9.2.1 加工误差的主要来源 1.齿轮的加工方法 在机械制造中，齿
轮加工方法多种多样，按渐开线的形成原理可分为仿形法和范成法。
 采用仿形法加工齿轮时，刀具轴剖面的刀刃形状和被切齿槽的形状相同。
刀具分为盘状铣刀和指状铣刀等。
切削时，铣刀转动，同时毛坯沿它的轴线方向移动一个行程，这样就切出一个齿槽，也就是切出相邻
两齿的各一侧齿槽；然后毛坯退回原来的位置，并用分度盘将毛坯转过360／z度，再继续切削第二个
齿槽。
依次进行转动即可切削出所有轮齿。
因此，用仿形法加工齿轮的缺点是加工精度低、加工不连续、生产率低、加工成本高。
其优点在于可以用普通铣床加工。
仿形法主要应用于齿轮修配和小批量生产齿轮。
 展成法又称范成法、共轭法或包络法，用展成法加工齿轮就是利用一对齿轮互相啮合传动时，两轮的
齿廓互为包络线的原理来加工的。
设想将一对互相啮合传动的齿轮之一变为刀具，而另一个作为轮坯，并使二者仍按原传动比进行传动
，则在传动过程中，刀具的齿廓将在轮坯上包络出与其共轭的齿廓。
常用的刀具有齿轮插刀、齿条插刀和齿轮滚刀。
利用范成法加工齿轮，只要刀具和被加工齿轮的模数及压力角相同，就可以利用一把刀具来加工。
因此，范成法被广泛应用于齿轮加工中。
 2.齿轮的加工误差 齿轮的加工误差来源于组成工艺系统的机床、刀具、夹具和齿坯本身的误差，以及
安装和调整误差等。
由于齿形比较复杂，而影响齿轮加工误差的工艺因素比较多，对齿轮加工误差的规律性及对传动性能
影响的研究，至今还在进行中。
现以滚齿加工为例分析产生齿轮加工误差的主要原因。
图9.4所示为滚齿机滚切加工齿轮的情形。
 滚刀的轴截面为一齿条，若齿条移动一个齿距，而齿坯转过一个齿距角，即可加工出一个齿。
若加工的齿数较多，则齿条势必很长。
将滚刀刀齿排列在螺旋线上，滚刀转一转，相当于刀齿移过一齿距。
若滚刀为单头螺旋线滚刀，则滚刀转一转，齿坯转过360／z度角（其中，z为被加工齿轮的齿数），即
可切出一个齿。
滚刀不断旋转，齿坯转一圈，则整个齿圈被切出。
为在全齿宽范围内加工出齿廓，滚刀应能上下移动。
齿廓不是转一圈一次切成，而是分多次进给切出，因此，滚刀应能径向移动。
根据上述滚齿加工过程的阐述可知，用滚刀加工齿轮时导致误差产生的主要因素有以下几个。
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编辑推荐

《全国普通高等学校机械类"十二五"规划系列教材:互换性与测量技术》以新一代GPS为基础，主要介
绍GPS标准体系中尺寸公差中的尺寸、几何公差及表面结构公差中的粗糙度公差等相关国家标准。
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