


�������	�
��������������

诚邀您访问我们的网站 ����������������，本产品目录中所列产品有更详细图文展示，并可在
网站上下载电子版综合产品目录。



继承了拥有欧洲百年齿轮制造历史和变速箱
传动器制造历史的捷克道斯集团和布拉格 ����
集团，始创于 +&&'年的 6��A"���多年来致力
于精密齿轮加工和测量技术的研究开发。公司总
部位于捷克共和国首都布拉格，于 -��+年通过
!A��&��+质量管理体系认证，并于 -�+�年建
立了 6���"����6��"工程技术集团。�

6��A"���旗下两大类优势产品包含全系列
精密齿轮测量仪和数控齿轮加工机床。产品主要
面向欧洲和美国市场并涵盖南美及亚洲地区。作
为世界范围内著名汽车制造和配套加工行业的标
准供应商，主要产品都是销往从事于汽车制造的
大型公司，成功案例涉及：德国宝马，德国大众，
德国 E�，法国雪铁龙，法国标致，西班牙西亚
特，意大利 A����I�	F���，捷克斯柯达，巴西
>?O，伊朗 ����������，日本尼桑，韩国现
代和韩国起亚等。

数字式双面啮合检测仪：��

I�����@
检测小模数齿轮的双面啮合误差和跨棒距
;�GT=误差。��

I��+��@�
检测圆柱齿轮的双面啮合误差和跨棒距
;�GT=误差。

I��+�Q��@�
检测齿轮内齿的双面啮合误差和跨棒距
;�GT=误差。

数字式单面啮合检测仪：��
I��-��@� 检测啮合状态下的圆柱齿轮副、蜗轮副以

及锥齿轮副的单面啮合误差。控制软件自
动完成测量过程、数据采集、误差评定及
结果输出等动作。各项测量结果严格按照
!A�、I!B、<6�<国际齿轮标准进行误
差等级评定 K�根据客户需要扩展 6
KV!A
等对应标准；提供包括中文在内的 �种操
作界面。检测仪的几何精度严格按照德国
QI!*QI��-,+-系列标准来执行。
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数控式综合检测中心：��

I��'��@� 检测渐开线圆柱齿轮的齿形误差� ;渐开
线 =K�齿向误差 ;螺旋线 =K�齿距偏差�;周节 =K�
齿圈径向跳动以及几何尺寸误差；并可扩
展针对滚刀等齿轮刀具测量功能。软件自
动完成测量过程、数据采集、误差评定及
结果输出等动作。测量中心自身几何精度
严格按照德国QI!*QI��-,+-标准来执行。

I�J+���@B@��

I�J'���@B@��

I�J$���@B@��

I�J����@B@��

双啮测量的原理

+�被测齿轮被安装在左侧移动台架上，
并可自由转动；
-�标准齿轮被安装在右侧固定台架上；
'�以恒定压力将被测齿轮压向标准齿
轮；
#�齿轮啮合转动时，实际误差将引起
齿轮副中心距的变动；
$�此变动值由传感器采集，并由检测
软件进行误差精度评估。

主要误差评定项目

��c—径向综合误差。
F�c—径向相邻齿综
合误差。
�c—径向跳动综合
误差。
F�c—中心距极限偏
差。
�GT—跨（球）棒距

I�J���@

模拟小模数齿轮副的
实际工作条件配对，由可
自由转动的被测齿轮带动
处于双面啮合状态中的标
准齿轮。通过齿轮副传动
运动过程的中心距变化从
而确定被测齿轮的综合误
差。

配置计算机测量软件
测量并评估和输出报告。

�» IY+-�����
�» <Y'$d�$���

I�J+��@�
模拟小模数齿轮副的

实际配对工作条件，由可
自由转动的待测齿轮带动
处于双面啮合状态中的标
准齿轮。通过齿轮副传动
运动过程的中心距变化
以及标准齿轮的跨棒距
;�GT=，从而确定待测齿轮
的综合误差。

配置计算机测量软件
测量并评估和输出报告。

�» IY'-�����
�» <Y,$d-$����

I�J+�Q��@�
模拟小模数齿轮副的

实际配对工作条件，由可
自由转动的待测齿轮带动
处于双面啮合状态中的标
准齿轮。通过齿轮副传动
运动过程的中心距变化
以及标准齿轮的跨棒距
;�GT=，从而确定待测齿轮
的综合误差。
配置计算机测量软件

测量并评估和输出报告。
�» IY'-�����
�» <Y�d+�����
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I�J-��@�

模拟齿轮副的实际
配对工作条件，通过单
面啮合检测法来确定齿
轮副传动过程中的不均
匀程度。实际不均匀度
越小，表示齿轮精度越
高，从而确定待测齿轮
的综合误差。
配置计算机测量软

件测量并评估和输出报
告。

�» IY#������
�» <Y,$d'H$���

I�J-�A��@�
模拟蜗轮副的实

际配对工作条件，通
过单面啮合检测法来
确定蜗轮副传动过程
中的不均匀程度。实
际不均匀度越小，表
示齿轮精度越高，从
而确定待测蜗轮的综
合误差。
配置计算机测量

软件测量并评估和输
出报告。

�» I�Y++�����
�» <Y-�d'+����

!���+����a�@B@�

专门针对大型圆锥
齿轮在加工现场的测量。
检测软件能自动完

成测量动作、数据采集、
误差补偿、误差评定及
结果输出等功能。 �» IY+�������

�» �Y,�����

!���-����@B@

专门针对大型蜗
轮副的在加工现场的
测量。
检测软件能够自

动完成测量动作、数
据采集、误差补偿、
误差评定及结果输出
等功能。 �» I�Y-$�����

�» <Y,�����

I�J-�a��@

模拟圆锥齿轮副的
实际配对工作条件，通
过单面啮合检测法来确
定齿轮副传动过程中的
不均匀程度。实际不均
匀度越小，表示齿轮精
度越高，从而确定待测
齿轮的综合误差。
配置计算机检测软

件自动测量并评估和输
出报告。

�» IY-������
�» �Y+�����

E)a�'����@�

适用于单个试产或
批量投产的圆锥齿轮和�
准双曲面圆锥齿轮副在
生产现场的精密检测。

配置计算机检测软
件自动测量并评估和输
出报告。 �» IY'������

�» �Y-$����

单啮测量的原理

+�模拟齿轮副的实际运转啮合运动；

-�分别检测齿轮的左右齿面；

'�非啮合一侧预留齿面间隙，根据

安装距离设定齿轮副中心距；

#�通过啮合过程中的旋转运动传递

不均匀度来判断齿轮副的精度。

主要误差评定项目

��e：啮合周期中单边
啮合的切向综合误差
F�e：单边啮合的一齿切
向综合误差�
F+’;�"e=：一个啮合周
期中单边啮合误差�
F"e：单边啮合时单个节
圆误差。�
Le：间隙（齿侧隙）。�
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I�J'��@�

针对齿形误差 ;渐开线 =，齿向误差 ;螺旋线 =，
齿距偏差 ;周节 =，齿圈径向跳动以及齿轮几何尺寸
等各项误差；并可扩展滚刀刀具测量功能。各项测量
结果严格按照 !A�K�I!B�及 <6�<国际齿轮标准进行
误差评定。并可按客户需要扩展6
KV!A等相应标准。
检测软件能自动完成测量过程、数据采集、误差

补偿、误差评定及结果输出等功能。提供包括中文在
内的 �种操作界面。

�» IY-������
�» �Y����
�» OY'$����

A
�f'#��@B@�M��S�A"��G�

结合了多年研究经验和专有技术而成的 �轴联动
的高效率、现代化数控机床，具有独立知识产权。采
用了砂轮不平衡状况诊断及不平衡补偿的动平衡调整
装置，并且机床内安装了电子变速箱，完全免除了费
时费力的分度齿轮与差动齿轮的更换过程。
用于圆柱齿轮、斜齿轮、齿轮轴、花键轴及其他

齿形零件的单件或批量生产，具有极高的机床磨削精
度与加工速度。

�» 工件最大直径：'#�����
�» 工件最大模数：����
�» 最大切割速度：,'��*��

6��A"����－�针对渐开线齿轮的误差检测

齿形 ;渐开线 =误差：�F�*�FMα*�FF�*�@α�

齿向 ;螺旋线 =误差：�g�*� FMg�*� FgF� *�

@g�

齿距 ;周节和径向跳动 =误差：�"�*�F"�

*�F��*��"N*��*��

其他误差：�GT�*�O*N�*�IF

M��A"����－�针对滚刀刀具的误差检测

前刃面的形状位置误差：�FB

容屑槽导程 ;螺旋角 =误差：�MB

容屑槽单齿周节最大误差：F�B
容屑槽相邻齿周节误差：F�B

容屑槽周节累计误差：��B

A"��	�A"���－针对渐开线、矩形花键的误差检测

齿距 ;周节和径向跳动 =误差：�"�*�F"�*�F��*��

椭圆度和偏心度误差：��C�*���

齿槽宽和齿厚误差：A��*��>�

跨棒距误差：�GT

AT�"A"���－针对扇形齿 ;齿厚变化 =的误差检测

齿形 ;渐开线 =误差：�F�*�FMα*�FF�

齿向 ;螺旋线 =误差：�g�*�FMg�*�FgF�

齿距 ;周节和径向跳动 =误差：�"�*�F"�*�F��*��

跨棒距误差：�GT�

定位于计量室和现场的高精度和高可靠性齿轮测量系统，具有完整的渐开线齿轮、花键、直伞齿
（变齿厚）、刃磨后滚刀等测量能力，全电动和一维硬测头设计。以下软件分析模块为按I!B�'&,-例举：
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