
特别策划I Special Plan

司轴斜齿轮单键槽
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调整．对称度可在

键槽斜齿轮批量生

和检测对称度的方

变速器斜齿轮单键槽对齿工艺开发
口陕西法士特集团公司／王鹏

新对齿方法及检测的开发，需

要针对变速器双中间轴斜齿轮单键

槽对齿要求，研究斜齿轮单键槽对

齿的工艺设计、对齿调试加工特

点及检测难点，通过优化调试和检

测，分析此类对齿及检测问题关键

点，再针对问题关键点进行开发。

新对齿及检测方法，解决了此类滚

剃工艺斜齿轮单键槽对齿问题和产

能问题，帮助实现滚剃工艺齿轮的

批量生产。

问题描述及分析

滚剃加工直齿轮，要求保证单

键槽与齿宽方向上任一截面的对称

度即可，加工时无轴向定位要求；

滚剃加工斜齿轮，则要求保证单键

槽与齿宽方向上指定截面齿槽的对

称度(见图1)。图I所示的图样设

计结构为我公司首创，工艺上无直

接参考夹具，而是参考中间轴键槽

对齿方法，该方法加工斜齿轮单键

槽时有压伤齿面或齿根、调整对称
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度难度大和拉削过程对称度不稳定

等问题，阻碍斜滚剃加工齿轮批量

生产，故急需研究解决此问题。

斜齿轮单键槽加工主要难点及

分析：

(1)斜齿单键槽原对齿夹具

为球头对齿，球头与齿面为点接

触，对齿时接触压力大，对剃齿齿

面有挤伤，考虑增大接触面积，避

免挤伤剃齿齿面。

(2)对称度调整无法定量调
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图1中间轴齿轮

整，原夹具对称度调整依靠经验，铜棒敲打对称度，每次无法准确定量

调整，调整后还需检测验证，故调整时间长，调整废品较多，加工过程

不稳定。

(3)斜齿单键槽对称度检测必须采用三坐标检测，加工过程无检

具，耗时较长。

下

解决方案

针对以上问题难点，分析了所有斜齿轮的齿部参数，做出改进如

(1)避免挤伤剃齿齿面，设计了斜齿专用的对齿规。

(2)解决定量调整对称度，设计了调整支座。

(3)针对加工过程无对称度检具，开发了斜齿对称度检测方法。

斜齿轮单键槽对齿夹具的调整过程

斜齿轮单键槽对齿夹具是在直齿轮对齿夹具的基础上增加调整支座

和对齿规改进的，故对齿调整环节与支座不同外，其余相同。

调整支座于拉单键夹具滑移板上固定，对齿规定位座下移至调整支

座高度，通过调整支座上的两边各两个调整螺钉，配合定位座上的百分

表进行调整对称度，调整过程可根据齿轮参数进行计算调整值，调整完

后拧紧定位座固定螺钉，松开调整支座的调整螺钉，完成整个调整过程

(见图2)。

斜齿轮单键槽对称度检测方法

斜齿轮单键槽对称度检测方法如图3所示，百分表指示位置偏离斜

槽宽

齿轮对称度要求截面(见图1中K

基准截面)，测量时需正反两面测

量，只需保证正反两面相对被测截

面的距离相等，目Na=b，即可保证

Cl-=C2，若Ic，一C2l>1／2对称度(见图1

中对称度要求0．051mm)，即为超

差，通过此方法可以验证对称度是

否超差，此斜齿轮单键槽对称度检

测法目前仅为加工过程中的监控方

法，最准确的检测依然为三坐标检

测。

对称度检测实例如图4所示，

心轴固定于底板，百分表通过磁性

表座固定于底板，检测时将被测斜

齿轮单键装入心轴，单键键槽插入

圆柱销，百分表固定不动，大致固

定于斜齿轮被测截面，测量斜齿轮

零件图中(见图1)的齿宽13．65mm

处齿槽对称度时去掉调整垫片，工

件翻面测量时增加调整垫片，以保

证正反两面测量时被测截面高度保

持不变，两次测量所得百分表读数

相差数再除以对称度折算系数即为

实测对称度。
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定位座 对齿规

技术要求

l未注倒角lX45。，去尖角毛刺0 5X45。；
2热处理：58～63 HRC，螺纹部分28～33ttRC；
3本工装与$47—03l 33一1支座配合使用；
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调整支座

技术要求

l未注倒角1X45。，
去尖角毛刺0 5×45。；
2热处理：58～63HRC，
螺纹部分GHTC28—33
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图2斜齿轮单键槽对齿夹具

1．对齿规2．定位座3．调整螺钉4．调整支座
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图3斜齿轮单键槽对称度检测方法示意
(a)卡：：；：测什

图4斜齿轮单键槽对称度检具(b)枪J

L

1．圆柱销2．调整垫片3．心轴

结语

经过试验对比，斜齿轮单键槽 对称度时也可定量补偿。对称度检 为我公司以后的单键槽斜齿轮生

对齿夹具试用较以前经验法调整更 具的使用，解决了加工过程中依赖 产，提供了一种快速调整对称度和

快速，加工过程更稳定，需要补偿 三坐标检测斜齿轮对称度的问题， 检测对称度的方法。月Im0暖盈日
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