
                                                                                                                   

 

蜗杆砂轮磨削中的齿面扭曲补偿 

 

 

齿面扭曲是所有带齿向修形的斜齿轮在磨齿过程中所特有的几何现象。格里森在齿面
扭曲现象的研究领域内始终处于领先地位，并且针对这一不良现象提出了控制和补偿
的有效方法。 

 

 

twisted tooth flank

left
fla

nkright flank

ti
p

 d
ia

m
e

te
r

ro
o

t 
d

ia
m

e
te

r

ro
o

t 
d

ia
m

e
te

r

top

bottom

left flank (LF) right flank (RF)fHα

top -15µm +9µm

middle -2µm -2µm

bottom +8µm -16µm

left flank (LF) right flank (RF)fHα

top -15µm +9µm

middle -2µm -2µm

bottom +8µm -16µm

amount of twist s
α

fHα bottom – fHα tops
α

fHα top – fHα bottom

s
α -24µm -25µm

amount of twist s
α

fHα bottom – fHα tops
α

fHα top – fHα bottom

s
α -24µm -25µm

 

图 1: 扭曲的齿面（自然扭曲） 

 

图 1 显示了磨削一个斜齿轮时所产生的所谓自然扭曲现象，在该例中没有做任何补
偿。可以很明显地看出沿齿面宽度上齿形角误差的变化情况，变化范围达 24 µm ，相
当于 DIN 9 级精度。只有中间的齿形和齿向才是正确的。不用多说，这样的结果对于
像磨齿这样的精加工来说是不能接受的。  

 

格里森已经研究出一种方法来修正这种齿面扭曲现象，这种方法已获得专利。多年以
来齿轮设计工程师一直在寻求这种方法，现在可以使用格里森的蜗杆砂轮磨齿机来实
现。 

 



                                                                                                                   

 

使用非圆柱形（桶形）的蜗杆砂轮（见图 2），可以通过改变砂轮轴向位置来在齿轮
的左右齿面产生出不同的压力角。这种方法可以产生出所需的扭曲量，因而对自然扭
曲进行补偿，最终磨出没有扭曲的齿面，或者产生出用户所需的扭曲量。 
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图 2: 齿面扭曲补偿的原理 

 

这种方法所产生的结果是令人惊异的。齿面扭曲补偿的结果见图 3。左边是一个模数 3

的齿轮带有 10 µm 的齿向鼓形修形所磨削出的结果，扭曲量（各截面齿形角误差的变
化量）非常明显，达到了–21 µm 。右边的检测报告显示了相同的齿轮采用了格里森齿
面扭曲补偿的磨削结果，扭曲现象被完全消除了。 
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图 3: 齿面扭曲补偿的结果 

 

要了解更多关于这种独特的方法，请联系格里森公司，或登录我们的网站观看关于蜗
杆砂轮磨削的在线研讨会。 

 

点击此处观看在线研讨会 


