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８.3.1 かさ歯車の歯当たり

　かさ歯車の製作において、歯当たり試験機による歯当
たりとバックラッシの検査は必要不可欠です。この検査
によって、歯車の総合的な性能をみることができます。
　この歯当たり試験機による検査においては、歯車に
軽いブレーキ負荷をかけた状態で歯当たりを付けます。
この時の理想的な歯当たりは、図 8.2 のように、歯幅中
央小端寄りです。かさ歯車においては、負荷が大きく
なるにしたがって、この歯当たりは歯幅中央へ移動し
ていきます。かさ歯車使用時の全負荷がかかったとき
に、歯当たりが歯幅中央にくるのが理想的です。　

８.3 歯車の歯当たり

　歯車の歯当たりは、歯車の精度と同様に、歯車の騒
音とか効率に大きな影響を与える要素の一つです。
　歯当たりを良くするには、
　　◦ 歯すじ修整
　　　 クラウニングとかエンドレリーフをします。
　　◦ 歯車精度の向上
　　　 歯車研削とかラッピングをします。
　　◦ 歯車箱の精度向上
　　　 平行度、直角度などを精度よく加工します。

　これらは全て、歯車又は歯車箱の加工方法、加工精
度に関するものです。
　このような努力にもかかわらず、最終組立時の歯当
たり検査にて、歯当たりが問題になる場合があります。
この場合、かさ歯車とかウォームギヤにおいては、歯
車を軸方向に動かすことによって、ある程度は歯当た
りを改善することができます。
　歯車の歯当たりは、歯車の精度の一部分であり、特
にかさ歯車とかウォームギヤにおいては、重要な要素
となります。かさ歯車、ウォームギヤは、平歯車及び
はすば歯車に比較して、歯車の精度を測定することが
困難であり、最終的な歯車精度の確認方法として、こ
の歯当たり検査は非常に大切です。
　この歯車の歯当たりに関しては、 JGMA1002-01（2003） 
に規定されています。

表8.5　歯当たりの割合

　ここで歯当たりの割合とは、それぞれの有効歯すじ
長さ及びかみ合い歯たけに対するものです。
また、かさ歯車やウォームギヤの歯当たりは馴染み運
転を前提としているため、新品時の歯当たりは表の割
合より小さくなる場合があります。

　このように、理想的な中央小端当たりに、かさ歯車
を製作しても、歯車箱の加工精度が悪かったり、歯車
の取付位置が悪いと、その歯当たりも悪くなってしま
います。
　このかさ歯車の歯当たりに影響するものには、次の
３つの誤差が考えられます。
　　①　歯車箱のオフセット誤差
　　②　歯車箱の軸角度誤差
　　③　歯車の組立距離誤差

　これらのうちで、①と②は歯車箱を再加工しなけれ
ば、良い歯当たりを得ることはできませんが、③につ
いては、大小歯車を軸方向に移動して調整することに
よって、正しい歯当たりを得ることができます。
　このうち３つの誤差は、程度の差はありますが、全
てバックラッシの大きさに影響を与えます。

図8.2　中央小端当たり
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歯車の種類 精度等級
歯当たりの割合 (%以上 )
歯すじ方向 歯たけ方向

円筒歯車
N5,N6（旧JIS 1,2） 70 40
N7,N8（旧JIS 3,4） 50 30
N9,N10（旧JIS 5,6） 35 20

かさ歯車
ウォームホイール

1,2 50 40
3,4 35 30

5,6

25
（かさ歯車）

20
20

（ウォームホイール）

円筒歯車 JIS B1702-1:1998
（旧JIS）円筒歯車 （旧）JIS B1702:1976

かさ歯車 JIS B 1704:1978
ウォームホイール KHK W 002

注 .　表 8.5 の歯車等級は下記表の規格となる


