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直齿锥齿轮精密冷锻件 结构设计规范

1 范围

本标准规定了齿部为冷精密锻造成形的直齿锥齿轮锻件(以下简称“冷锻件”)的结构要素、尺寸标

注及测量;并根据冷精锻工艺的特点,提出了冷精锻直齿锥齿轮的优化结构形式。
本标准适用于在压力机上,齿部最终采用精密冷锻工艺成形的直齿锥齿轮锻件,其大端端面模

数≤10,齿部直径≤ϕ180mm的锻件。

2 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。
GB/T11365—1989 锥齿轮和准双曲面齿轮 精度

JB/T4201—1999 直齿锥齿轮精密热锻件 技术条件

JB/T9181—1999 直齿锥齿轮精密热锻件 结构设计规范

QC/T270 汽车钢模锻造零件未注公差尺寸的极限偏差

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。
3.1

直齿锥齿轮精密冷锻件 precisioncoldforgingofstraightbevelgear
在室温环境下,齿部采用精密冷锻工艺成形得到的直齿锥齿轮冷锻件。其轮齿表面不再进行切削

加工,精度不低于GB/T11365—1989所规定的8级。

4 结构要素

4.1 分模面

冷锻件的分模面,是一个垂直于轴心线,且包含冷锻件最大直径(如图1)或大端齿根(如图2)的一

个平面。

图1 图2

1

GB/T30569—2014




