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一种双联齿轮的加工方法，它涉及机械加工

技术领域。本发明为解决现有双联齿轮在加工时

不便于定位，导致加工精度低，同时齿型硬度低，

易磨损的问题。制造方法包括锻造毛坯；粗车加

工；调质处理；精车加工；磨削加工；钳工加工；线

切割加工；齿型处理；标注。本发明用于双联齿轮

的加工。
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1.一种双联齿轮的加工方法，其特征在于：所述方法包括如下步骤：

步骤一：锻造毛坯：选取两个钢材坯料，并将坯料分别进行锻造成形；

步骤二：粗车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行粗车加工，粗加工双联齿轮的大齿

轮(1)的外圆、端面和内孔，粗加工双联齿轮的小齿轮(2)的外圆、端面和内孔，每面均留3mm

加工余量；

步骤三：调质处理：将两个毛坯分别热处理至HRC31-35；

步骤四：精车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行精车加工，精车时，大齿轮(1)和小

齿轮(2)的厚度上每个端面均留0.2～0.3mm加工余量，大齿轮(1)和小齿轮(2)的外圆直径

均留0.5～0.6mm加工余量，大齿轮(1)和小齿轮(2)的内孔孔径留0.5～0.6mm加工余量；

步骤五：磨削加工：首先将两个毛坯放在平面磨床上分别磨削端面，大齿轮(1)和小齿

轮(2)的端面尺寸按照图纸加工至标准尺寸，然后在内孔磨床上分别磨削大齿轮(1)和小齿

轮(2)的内孔，大齿轮(1)和小齿轮(2)的内孔孔径尺寸按照图纸加工至标准尺寸，最后在外

圆磨床上分别磨削外圆，大齿轮(1)和小齿轮(2)的外圆直径分别按照图纸加工至标准尺

寸；

步骤六：钳工加工：以大齿轮(1)和小齿轮(2)的内孔为定位基准将两个毛坯分别装夹

在钳工台上，在大齿轮(1)和小齿轮(2)和分别钻铰四个销孔(3)，将销孔(3)的孔径按照图

纸加工至标准尺寸，销孔(3)的两个孔端面加工倒角，然后将大齿轮(1)和小齿轮(2)的销孔

(3)一一对应设置，在每组销孔(3)内分别装配一个圆柱销(4)，将大齿轮(1)和小齿轮(2)固

接为一体；

步骤七：线切割加工：将装配好的毛坯装夹在线切割机床上，在大齿轮(1)和小齿轮(2)

的外圆上进行齿型线切割加工，并加工至标准尺寸，然后在大齿轮(1)和小齿轮(2)的内孔

上进行键槽的切割，键槽的槽宽尺寸按照图纸加工至标准尺寸；

步骤八：齿型处理：将大齿轮(1)和小齿轮(2)的齿轮齿型部分进行局部淬硬处理至

HRC45-48，然后将齿轮进行表面喷砂处理；

步骤九：标注：钳工将各面进行倒圆，打印图号标记，加工完毕。

2.根据权利要求1所述一种双联齿轮的加工方法，其特征在于：所述步骤六中，在销孔

(3)内装配好圆柱销(4)后，在销孔(3)与圆柱销(4)之间的两侧进行敛缝处理。

3.根据权利要求1或2所述一种双联齿轮的加工方法，其特征在于：所述步骤六中，销孔

(3)与圆柱销(4)之间为过渡配合。

4.根据权利要求3所述一种双联齿轮的加工方法，其特征在于：所述步骤六中，销孔(3)

的孔径为6mm，圆柱销(4)的直径为6mm。

5.根据权利要求1、2或4所述一种双联齿轮的加工方法，其特征在于：所述步骤六中，销

孔(3)的两个孔端面的倒角为45°。
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一种双联齿轮的加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，具体涉及一种双联齿轮的加工方法。

背景技术

[0002] 双联齿轮为机床设备的一个传动部件、为两不同尺寸齿轮相连一体结构，齿轮属

于易磨损零件，双联齿轮由于受到的力不同，导致齿型易磨损，容易发生损坏。而现有的双

联尺寸在加工时，由于是将两个齿轮固接为一体，不便于定位，导致加工精度低。

发明内容

[0003] 本发明为了解决现有双联齿轮在加工时不便于定位，导致加工精度低，同时齿型

硬度低，易磨损的问题，进而提出一种双联齿轮的加工方法。

[0004] 本发明为解决上述技术问题采取的技术方案是：

[0005] 一种双联齿轮的加工方法包括如下步骤：

[0006] 步骤一：锻造毛坯：选取两个钢材坯料，并将坯料分别进行锻造成形；

[0007] 步骤二：粗车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行粗车加工，粗加工双联齿轮的

大齿轮的外圆、端面和内孔，粗加工双联齿轮的小齿轮的外圆、端面和内孔，每面均留3mm加

工余量；

[0008] 步骤三：调质处理：将两个毛坯分别热处理至HRC31-35；

[0009] 步骤四：精车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行精车加工，精车时，大齿轮和

小齿轮的厚度上每个端面均留0.2～0.3mm加工余量，大齿轮和小齿轮的外圆直径均留0.5

～0.6mm加工余量，大齿轮和小齿轮的内孔孔径留0.5～0.6mm加工余量；

[0010] 步骤五：磨削加工：首先将两个毛坯放在平面磨床上分别磨削端面，大齿轮和小齿

轮的端面尺寸按照图纸加工至标准尺寸，然后在内孔磨床上分别磨削大齿轮和小齿轮的内

孔，大齿轮和小齿轮的内孔孔径尺寸按照图纸加工至标准尺寸，最后在外圆磨床上分别磨

削外圆，大齿轮和小齿轮的外圆直径分别按照图纸加工至标准尺寸；

[0011] 步骤六：钳工加工：以大齿轮和小齿轮的内孔为定位基准将两个毛坯分别装夹在

钳工台上，在大齿轮和小齿轮和分别钻铰四个销孔，将销孔的孔径按照图纸加工至标准尺

寸，销孔的两个孔端面加工倒角，然后将大齿轮和小齿轮的销孔一一对应设置，在每组销孔

内分别装配一个圆柱销，将大齿轮和小齿轮固接为一体；

[0012] 步骤七：线切割加工：将装配好的毛坯装夹在线切割机床上，在大齿轮和小齿轮的

外圆上进行齿型线切割加工，并加工至标准尺寸，然后在大齿轮和小齿轮的内孔上进行键

槽的切割，键槽的槽宽尺寸按照图纸加工至标准尺寸；

[0013] 步骤八：齿型处理：将大齿轮和小齿轮的齿轮齿型部分进行局部淬硬处理至

HRC45-48，然后将齿轮进行表面喷砂处理；

[0014] 步骤九：标注：钳工将各面进行倒圆，打印图号标记，加工完毕。

[0015] 本发明与现有技术相比包含的有益效果是：
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[0016] 本发明中的加工方法在加工过程中，两个齿轮采用装配结构形式，大齿轮和小齿

轮利用四个圆柱销进行定位和连接，同时连接后圆柱销两端进行敛缝处理，使得两齿轮牢

固贴合，两个齿轮之间定位准确，在装配好后再进行齿型加工，使得齿轮加工精度高。齿型

为工作面，易于磨损，为此采用精加工后，齿型进行局部淬硬处理，使得齿轮齿型可获得较

高使用寿命，双联齿轮的整体寿命可提高60％以上。

附图说明

[0017] 图1是本发明中双联齿轮的主视图；

[0018] 图2是图1的左视图。

具体实施方式

[0019] 具体实施方式一：结合图1至图2说明本实施方式，本实施方式所述一种双联齿轮

的加工方法包括如下步骤：

[0020] 步骤一：锻造毛坯：选取两个钢材坯料，并将坯料分别进行锻造成形；

[0021] 步骤二：粗车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行粗车加工，粗加工双联齿轮的

大齿轮1的外圆、端面和内孔，粗加工双联齿轮的小齿轮2的外圆、端面和内孔，每面均留3mm

加工余量；

[0022] 步骤三：调质处理：将两个毛坯分别热处理至HRC31-35；

[0023] 步骤四：精车加工：两个毛坯分别在卧式车床上进行精车加工，精车时，大齿轮1和

小齿轮2的厚度上每个端面均留0.2～0.3mm加工余量，大齿轮1和小齿轮2的外圆直径均留

0.5～0.6mm加工余量，大齿轮1和小齿轮2的内孔孔径留0.5～0.6mm加工余量；

[0024] 步骤五：磨削加工：首先将两个毛坯放在平面磨床上分别磨削端面，大齿轮1和小

齿轮2的端面尺寸按照图纸加工至标准尺寸，然后在内孔磨床上分别磨削大齿轮1和小齿轮

2的内孔，大齿轮1和小齿轮2的内孔孔径尺寸按照图纸加工至标准尺寸，最后在外圆磨床上

分别磨削外圆，大齿轮1和小齿轮2的外圆直径分别按照图纸加工至标准尺寸；

[0025] 步骤六：钳工加工：以大齿轮1和小齿轮2的内孔为定位基准将两个毛坯分别装夹

在钳工台上，在大齿轮1和小齿轮2和分别钻铰四个销孔3，将销孔3的孔径按照图纸加工至

标准尺寸，销孔3的两个孔端面加工倒角，然后将大齿轮1和小齿轮2的销孔3一一对应设置，

在每组销孔3内分别装配一个圆柱销4，将大齿轮1和小齿轮2固接为一体；

[0026] 步骤七：线切割加工：将装配好的毛坯装夹在线切割机床上，在大齿轮1和小齿轮2

的外圆上进行齿型线切割加工，并加工至标准尺寸，然后在大齿轮1和小齿轮2的内孔上进

行键槽的切割，键槽的槽宽尺寸按照图纸加工至标准尺寸；

[0027] 步骤八：齿型处理：将大齿轮1和小齿轮2的齿轮齿型部分进行局部淬硬处理至

HRC45-48，然后将齿轮进行表面喷砂处理；

[0028] 步骤九：标注：钳工将各面进行倒圆，打印图号标记，加工完毕。

[0029] 大齿轮1和小齿轮2利用四个圆柱销4进行定位和连接，同时连接后圆柱销4两端进

行敛缝处理，使得两齿轮牢固贴合，两个齿轮之间定位准确，在装配好后再进行齿型加工，

使得齿轮加工精度高。齿型为工作面，易于磨损，为此采用精加工后，齿型进行局部淬硬处

理，使得齿轮齿型可获得较高使用寿命。
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[0030] 具体实施方式二：结合图1至图2说明本实施方式，本实施方式所述步骤六中，在销

孔3内装配好圆柱销4后，在销孔3与圆柱销4之间的两侧进行敛缝处理。本实施方式中未公

开的技术特征与具体实施方式一相同。

[0031] 如此设计使得两齿轮牢固贴合，两个齿轮之间定位准确，在装配好后再进行齿型

加工，使得齿轮加工精度高。

[0032] 具体实施方式三：结合图1至图2说明本实施方式，本实施方式所述步骤六中，销孔

3与圆柱销4之间为过渡配合。本实施方式中未公开的技术特征与具体实施方式一或二相

同。

[0033] 如此设计以实现大齿轮1和小齿轮2之间的精准定位。

[0034] 具体实施方式四：结合图1至图2说明本实施方式，本实施方式所述步骤六中，销孔

3的孔径为6mm，圆柱销4的直径为6mm。本实施方式中未公开的技术特征与具体实施方式三

相同。

[0035] 具体实施方式五：结合图1至图2说明本实施方式，本实施方式所述步骤六中，销孔

3的两个孔端面的倒角为45°。本实施方式中未公开的技术特征与具体实施方式一、二或四

相同。

[0036] 虽然在本文中参照了特定的实施方式来描述本发明，但是应该理解的是，这些实

施例仅仅是本发明的原理和应用的示例。因此应该理解的是，可以对示例性的实施例进行

许多修改，并且可以设计出其他的布置，只要不偏离所附权利要求所限定的本发明的精神

和范围。应该理解的是，可以通过不同于原始权利要求所描述的方式来结合不同的从属权

利要求和本文中所述的特征。还可以理解的是，结合单独实施例所描述的特征可以使用在

其他所述实施例中。
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图1
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图2
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