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1.まえがき

歯車はもともと減速が主目的で駆動歯車は小歯車になり､そこで大小の差のあ

まりない時でも､駆動(側)歯車をピニオン(pinion)といい､それに対応して被動

(側)歯車をギヤ(gear)<hいいます.そこで大減速比にすると､どうしても小歯車

(pinion)側をいじめることになり､ラックの歯先がピニオンの歯元とがかさなると

いう現象が起きる｡このような歯元の干渉のことを切り下げ､あるいはアンダカ

ット現象と呼び歯車は回転できない｡

また､工具で歯切りをする場合には､歯切りさ

れる側の歯の歯元がえぐられてしまい歯が弱くな

ってしまいます｡ (図- 1)この歯車の干渉をなく

すためには､歯切りにあたって転位ということを

します｡転位することによって､歯の干渉を防ぎ

(+)転位の歯切りすることによって､歯元の厚

みが大きくなり歯の強さを増し､中心距離を変化

させるなどができ利用範囲は広く転位平歯車の製

作と測定法について報告する｡
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2.ホブ切りの手順

(1)割出換歯車AjJB.QAおよび送り換歯車Af,BfjCyDfを決定し､セットする｡

(2)差動機構が作動しないように固定してあるか確認する｡

(3)ギヤ･ブランクをホブ盤にセットし､偏心がないようにダイヤルゲ-ジを使用

して､心出しをする｡

ギヤ･ブランクの外径; dk『nz+2m+2xm x:転位係数

(4)ホブをホブ盤にセットし､ホブをリ-ド角傾ける｡

(5)ホブ切りが終わったら機械が止まるようにリミットスイッチを調整するo

(6)ホブ切り込み量よりわずかに少な目に切込み量をセットし､歯切りするo

ホブ切込み量　2m+cm c　頂隙係数

(7)ホブがギヤ･ブランクに当たったら自動送りを掛け切削油を注ぐo
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3 . 転位平歯車につ い て

標準平歯車
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基準ラ ッ ク形工具の基準 ピ ッ チ線とは､ ラ ッ ク の山の厚みと谷の隙間とがちょう

ど等しく7t m /2 になるような直線で ､ これはね じの場合の有効径に相当する｡

3 - l 標準平歯車 (図
- 2 ( a ))

基準ラ ッ ク形工具の基準ピッチ線が歯車の基準ピ ッ チ円に接するようにして歯切

りされた物である｡

3 - 2 転位平歯車 ( 図 - 2 ( b))

基準ラ ック形工具の基準 ピ ッ チ線が基準ピ ッチ円から＋ Ⅹ m ､ すなわちモ ジ ュ
ー

ル の Ⅹ 倍ずらした状態で歯切りした歯車である｡ Ⅹ m を転位量 ､ Ⅹ を転位係数と

いう｡ ずらす方向が図
- 2 ( b) の ように､ 基準ラ ック形 工具の基準ピッチ円の

外側になるような状態を ( ＋) 転位 (また は正 の転位) とい い ､ 逆に内側にずら

すことを ト) 転位 (または負の転位) とい い ､
ピ ッチ円歯厚は厚くなる｡

ピ ッ チ 円歯厚 - 竺竺 . 2 x m t a n α
｡

- - - - - ①
2

-

88
-



4 イ ンポリ ュ
ー ト曲線 (図 - 3 参照)

円筒形に伸縮 しない糸を巻きつ けて その端を

もち緊張させなが ら ､ 徐々 に解きほどして いく

ときに糸の 上 の任意 の
一

点を描く曲線をイ ンポ

リ ュ ー ト曲線 (点 A - 点 B の 曲線) とい う｡
(

‾ ■ ‾ 一 ‾ -

A C = B C

5 イ ンポリ ュ
ー ト関数 (図

-

3 参照)

イ ンポリ ュ
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ト曲線の任意の点B の圧力角を

α
o

･

とする とき ､ そ の点とイ ンポリ ュ
ー

ト起点 A

と の含む中心角βと圧力角 α o との 関係を求めると

(

A C = γg( αo ＋β)

B C - γ 8 t a n C Y o

^
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A C = B C

基礎円 i

∴ t a n αo = α o ＋β

∴ β = t a n αo - α o

この βを in v α . と記 し､ イ ン ポリ ュ
ー ト関数と名付け

すなわち

β - in v α
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6 .仕上寸法管理 (またぎ歯厚測定､ 弦歯厚測定､ オ ー バ ー ピン 測定)

一

般 の機械加 工 の 場合と同様 ､ 歯車の歯切りにお い ても ｢ ある部所 の寸法+ が

規定の値になるように寸法管理 の行える ことが必要である｡ 測定精度と簡便さか

らまたぎ歯厚測定が
一

般的である｡

(1) またぎ歯厚測定法

測定には歯厚 マ イク ロ メ ー

タを使 い ､ 平行な2 平面で N 枚の歯 (またぎ歯数)

を挟ん で ､ そ の 距離s ｡､ を測定する｡ (図
-

4 )
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図 - 5 参照
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基礎円上の歯厚 である G D は
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平歯車では S m は基礎円弧歯厚6 B と町1) × (法線ピ ッ チ NTE 音a) との和 である.

S
m

= m c o s α
.(0 ･ 5 7C ＋ 2 x t a n α

.
＋ Z i n v α

.) ＋( N
- 1) 冗 m C O S αo

7 . またぎ歯数N に つ い て

測定片と歯面とが ､ ほぼ噛合歯丈の中央付近で接触するの が望ましい から､ こ

の こ とよ り挟む べ き歯数が定まる の である ｡

基準 ピ ッチ円の近くの点で接触すればよい ｡ この N より多い枚数の歯を挟めば､

ピ ッ チ円 より歯先に近 い方で接触し､ 歯厚の値が小さくなり ､ 少ない枚数の歯を

挟めば歯元に近 い 方に接触するの で歯厚の値が大きく値を示す こ とにより次式を

得る｡

(1)標準歯車の場合

またぎ歯数 N は
一 計算は省略

-

α
.
= 些 ( N - 0 .5)
Z

∴ N =

'

ヱこ.

z . o .5
1 80

o

( 結果は整数に丸める)

(2)転位歯車の場合

またぎ歯数 N は

( 図 - 6 参照)

較他平歯車
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8 . 工具切り込み に つ い て

ホプ切り込みが不足 して い る象合には測定値は計算値より △S だ け大きくなる
とするo こ の 状態の歯車は大きな転位係数 x

-

( > x) の 歯車と考える ことができる
から

､
x
-

を x にまで減少させればよ い o そ の 減少量を △ x とすると ､ x
･

『 ＋△x で ､

か つ △Ⅹ < < 1 と考えられるから､

S
m ( x ＋ A x ト S m ( x L d S - n
A x d x

これより ､

△ x =

S
m( x ＋△ x 卜 S m ( x)
d S

m

d x

△S

2 m ･

si n α
o

切り込み の増分は転位減少分に相当するから､ m △ x と計算できる｡

m △Ⅹ =

m △S △S

2 m si n α
o
2
･

si n α
o

- 1 .4 6 △ S ≒1 .5 △S

歯車を仕上寸法にするには 1 ･5 △S の切込み量を与えれば計算値のまたぎ歯厚に
仕上がる こ とになる｡
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