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提供一种将齿条(7)安装于齿条安装面(8)

的齿条安装结构，在齿条(7)的齿条主体部件

(11)形成有多条槽(13)。槽(13)是在齿条主体部

件(11)上除了形成有齿条齿列(12)的部分而将

齿条主体部件(11)沿着其长度方向以规定的间

隔进行分割。当将齿条(7)紧紧固定于齿条安装

面(8)时，通过施加给齿条(7)的紧固力，以对齿

条(7)的变形可靠地进行了矫正的状态，将齿条

(7)安装于齿条安装面(8)。不需要对齿条施加较

大的外力而使之塑性变形由此去除齿条的变形

的工序等，就能够对齿条(7)进行高精度地加工，

而且能够将其高精度地组装于实体机上。
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1.一种齿条安装结构，其是在施加外力而对变形进行了矫正的状态下利用紧固螺栓将

齿条安装于规定的齿条安装面的齿条安装结构，其特征在于，

所述齿条具有：

齿条主体部件，其呈直线状延伸；

齿条齿列，其在所述齿条主体部件的外周侧面沿着该齿条主体部件的长度方向形成；

多条槽，它们将所述齿条主体部件上的与形成有所述齿条齿列的部位不相同的部位沿

着所述长度方向以规定的间隔进行分割；以及

所述紧固螺栓的安装孔，其在所述齿条主体部件沿着所述长度方向以规定的间隔而形

成，

在所述齿条主体部件，所述槽在所述安装孔的附近以第1间隔而形成，在远离所述安装

孔的部分以小于所述第1间隔的第2间隔而形成。

2.一种齿条安装结构，其是在施加外力而对变形进行了矫正的状态下利用紧固螺栓将

齿条安装于规定的齿条安装面的齿条安装结构，其特征在于，

所述齿条具有：

齿条主体部件，其呈直线状延伸；

齿条齿列，其在所述齿条主体部件的外周侧面沿着该齿条主体部件的长度方向形成；

多条槽，它们将所述齿条主体部件上的与形成有所述齿条齿列的部位不相同的部位沿

着所述长度方向以规定的间隔进行分割；以及

所述紧固螺栓的安装孔，其在所述齿条主体部件沿着所述长度方向以规定的间隔而形

成，

所述槽以及所述安装孔分别在与所述长度方向相正交的方向上延伸，

所述槽在所述长度方向上相邻的所述安装孔之间分别形成有多条，

在所述齿条主体部件，所述槽在所述安装孔的附近以第1间隔而形成，在远离所述安装

孔的部分以小于所述第1间隔的第2间隔而形成。

3.根据权利要求2所述的齿条安装结构，其特征在于，

所述齿条主体部件为矩形截面的部件，

当将所述齿条主体部件的4个外周侧面设定为第1～第4侧面时，所述齿条齿列形成在

所述第1侧面，

所述槽在所述第3侧面呈开口，并且所述槽形成在所述第3侧面中的与所述长度方向相

正交的宽度方向上的整个宽度，

所述槽的所述宽度方向的两侧的槽端在所述第2侧面以及所述第4侧面呈开口。

4.根据权利要求3所述的齿条安装结构，其特征在于，

所述槽为槽深度比槽宽度还要大的长方形截面的槽，并且从所述第3侧面朝向所述第1

侧面垂直地延伸。

5.一种齿条，其使用于权利要求2所述的齿条安装结构，其特征在于，

所述齿条具有：

齿条主体部件，其呈直线状延伸；

齿条齿列，其在所述齿条主体部件的外周侧面沿着该齿条主体部件的长度方向形成；

多条槽，它们将所述齿条主体部件上的与形成有所述齿条齿列的部位不相同的部位沿
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着所述长度方向以规定的间隔进行分割；以及

所述紧固螺栓的安装孔，其在所述齿条主体部件沿着所述长度方向以规定的间隔而形

成，

所述槽以及所述安装孔分别在与所述长度方向相正交的方向上延伸，

所述槽在所述长度方向上相邻的所述安装孔之间分别形成有多条，

在所述齿条主体部件，所述槽在所述安装孔的附近以第1间隔而形成，在远离所述安装

孔的部分以小于所述第1间隔的第2间隔而形成，

当将所述齿条主体部件的4个外周侧面设定为第1～第4侧面时，所述齿条齿列形成在

所述第1侧面，

所述槽在所述第3侧面呈开口，并且所述槽形成在所述第3侧面中的与所述长度方向相

正交的宽度方向上的整个宽度，

所述槽的所述宽度方向的两侧的槽端在所述第2侧面以及所述第4侧面呈开口。

6.根据权利要求5所述的齿条，其特征在于，

所述槽为槽深度比槽宽度还要大的长方形截面的槽，并且从所述第3侧面朝向所述第1

侧面垂直地延伸。
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齿条安装结构以及齿条

技术领域

[0001] 发明实施方式涉及一种齿条/小齿轮机构，更详细而言，是齿条的安装结构。

背景技术

[0002] 作为齿条/小齿轮机构的构成部件的齿条在其制造工序中会产生翘曲/挠曲等变

形。例如，在淬火、回火等热处理工序等中，齿条容易产生变形。一旦产生变形，此后的齿条

的制造工序中的加工精度就会降低。为了防止精度的降低，在被施加外力而对变形进行了

矫正的状态下，将齿条安装于规定的齿条安装面，在此状态下，进行切齿工序、研磨工序、检

查工序等。另外，通过对齿条施加较大的力来使之塑性变形，就会去除齿条的变形，从而将

其搭载在实体机。

[0003] 专利文献1提出了：使用于转向装置的且形成有齿条齿列的齿条轴进行塑性变形

来去除形变的方法。根据该方法，与齿条轴的两端部相比，中央部分的截面积被减小，对齿

条轴的中央部分的齿条齿列的部分施加塑性变形用的力，来去除齿条轴的翘曲。

[0004] 现有技术文献

[0005] 专利文献

[0006] 专利文献：日本特开2017－32078号公报

发明内容

[0007] 由于齿条在一般情况下刚性较高，即便被施加外力有时也无法对变形可靠地进行

矫正。这种情况下，就会在变形或者形变局部残留的状态下，对齿条实施切齿加工、研磨加

工等。另外，在残留有变形或者形变的状态下，若将齿条搭载于实体机，有时会产生出：无法

将与小齿轮之间的啮合维持在适当的状态等弊病。

[0008] 本发明的课题在于提供一种：在齿条的制造工序或者使用时(搭载于实体机时)，

在已对变形可靠地进行矫正的状态下，能够将齿条安装在规定的齿条安装面的齿条安装结

构。

[0009] 为了解决上述的课题，本发明涉及一种齿条安装结构，其是在施加外力而对变形

进行了矫正的状态下将齿条安装于规定的齿条安装面的齿条安装结构，其特征在于，所述

齿条具有：齿条主体部件，其呈直线状延伸；齿条齿列，其在所述齿条主体部件的外周侧面

沿着该齿条主体部件的长度方向形成；以及多条槽，它们将所述齿条主体部件上的与形成

有所述齿条齿列的部位不相同的部位沿着该齿条主体部件的长度方向以规定的间隔进行

分割。

[0010] 在齿条的加工时、搭载于实体机上时，利用螺栓等紧固件，能够将齿条紧紧地固定

在成为基准的齿条安装面。设置多条槽而导致刚性降低的齿条一旦被紧固件施加外力，就

会比较容易变形。据此，在对变形可靠地进行了矫正的状态下，能够将齿条紧紧地固定在齿

条安装面。在此状态下，通过进行切齿加工、研磨加工等，能够高精度地制造齿条。

[0011] 另外，一旦齿条在加工后从齿条安装面被拆卸下来而解除外力，就会恢复到变形
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的状态。然而，在接下来的工序中，一旦被施加外力而紧紧地固定在齿条安装面，就会与前

面工序同样地，变成变形已被矫正的状态。据此，能够维持加工精度。

[0012] 此外，即便在向实体机搭载时，在被施加外力而对变形可靠地进行了矫正的状态

下，也能够安装在实体机那侧的齿条安装面。据此，能够高精度地组装齿条，从而与小齿轮

之间的啮合状态也能够维持在适当的状态。另外，不需要施加大的外力来进行塑性变形从

而去除变形的工序，也能够将小齿轮高精度地搭载在实体机。

附图说明

[0013] 图1是表示应用了本发明的进给机构的例子的说明图。

[0014] 图2是表示图1的齿条的说明图、以及表示齿条的变形状态的一例的说明图。

具体实施方式

[0015] 下面，参照附图，说明应用了本发明的齿条安装结构的实施方式。

[0016] 图1是表示具备齿条/小齿轮机构的进给机构的一例的说明图。在进给机构中，使

用：应用了本发明的齿条安装结构。进给机构1具备：旋转致动器2、以及齿条/小齿轮机构3。

旋转致动器2具备：马达4、以及对马达4的旋转进行减速并予以输出的减速机5。齿条/小齿

轮机构3具备：同轴地安装于旋转致动器2的输出轴的小齿轮6、与小齿轮6啮合的齿条7、以

及形成有齿条安装面8的机构框架9。齿条7例如通过紧固螺栓10而被紧紧地固定在齿条安

装面8。进给机构1具备齿条安装结构，据此，形成为：通过紧固螺栓10的紧固力，以变形已矫

正的状态将齿条7紧紧地固定在机构框架9的齿条安装面8的状态。

[0017] 图2的(a)是表示齿条7的说明图。齿条7具备：笔直延伸的矩形截面的齿条主体部

件11。齿条主体部件11的横截面形状并非仅限定于矩形截面，也可以是多边形、圆形截面。

在齿条主体部件11的外周侧面，沿着其长度方向11a形成有齿条齿列12。在齿条主体部件11

中，且是在与形成有齿条齿列12部位不相同的部位，形成有：将该齿条主体部件11的部位在

齿条主体部件11的长度方向11a上以规定的间隔进行分割的多条槽13。

[0018] 将矩形截面的齿条主体部件11中的4个平坦的外周侧面称之为第1～第4侧面21～

24。在本例子中，在第1侧面21形成有齿条齿列12。在齿条齿列12中，在与长度方向11a正交

或者与之具有规定角度的方向上延伸的齿顶是在长度方向11a上以恒定齿距进行排列的。

[0019] 在与第1侧面21相反一侧的第3侧面23上，沿着长度方向11a呈等间隔排列有多条

槽13。各槽13延伸的方向是：平行于与长度方向11a正交的宽度方向11b，或者是与之具有规

定角度。各槽13具备：在齿条主体部件11的第3侧面23呈露出的且宽度固定的槽开口13a，在

第3侧面23上，各槽13形成在宽度方向11b上的整个宽度，各槽13的两侧的槽端在第2侧面22

以及第4侧面24呈开口。另外，槽13从第3侧面23朝向形成有齿条齿列12的第1侧面，而形成

为：与第3侧面23垂直地延伸的长方形截面。本例子中的槽13的槽是：槽深度为从第3侧面23

至第1侧面21为止的之间的距离的大致一半的槽，且其槽底面部分是通过弯曲圆弧面而被

规定出来的。

[0020] 齿条7例如经过下述的工序而被制造。首先，制造出：不具有齿条齿列12以及槽13

的矩形截面的齿条主体部件11。对该齿条主体部件11进行槽加工，使之形成出槽13。另外，

进行孔加工，来形成出紧固螺栓的安装孔14等。接着，进行切齿加工，使已形成出槽13的齿
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条主体部件11再形成出齿条齿列12。再对形成出齿条齿列12的齿条主体部件11的齿条齿列

12进行研磨工序以及热处理工序(淬火、退火等)。

[0021] 例如，在研磨工序或者热处理工序之前，在已形成出齿条齿列12的齿条主体部件

11产生变形。例如，如图2的(b)所示，以在长度方向11a上形成有齿条齿列12的第1侧面21那

一侧稍微变成弯曲面的方式，在齿条主体部件11产生变形。

[0022] 在本例子的齿条7形成有槽13。例如，通过紧固机构，将变形状态的齿条主体部件

11安装于研磨加工用的齿条安装面(未图示)。在通过紧固机构施加外力来对变形进行了矫

正的状态下，将齿条主体部件11安装于齿条安装面。齿条主体部件11的第3侧面23那侧的部

位沿着长度方向11a，通过槽13而以等间隔地被分割，使得刚性变低。在通过施加外力而对

变形可靠地进行了矫正的状态下被安装于齿条安装面，从而在该状态下能够高精度地进行

加工。

[0023] 当齿条7在加工后从齿条安装面被拆卸下来时，外力被去除，因此，再次恢复到变

形的状态。然而，在接下来的加工工序中，通过施加外力而对变形可靠地进行了矫正的状态

就会再次出现，从而能够对齿条7高精度地进行加工。

[0024] 另外，在齿条7的制造中，也可以省略：施加外力而使之塑性变形从而去除变形的

工序。这种情况下，就在残留有变形的状态下而将齿条7安装于实体机。例如，如图1所示，齿

条7通过紧固螺栓10等而被紧紧地固定在机构框架9的齿条安装面8。由于在齿条7形成有槽

13，因此，通过利用紧固螺栓10的紧固等而对齿条7施加的外力，能够对齿条7的变形可靠地

进行矫正。据此，齿条7在其变形已被矫正的状态下高精度地被组装于齿条安装面8，从而能

够形成出与小齿轮6高精度地啮合的状态。

[0025] 另外，在本例子中，在齿条7以固定宽度形成有深度固定的细长的长方形截面的槽

13。槽13也可以是长方形以外的截面形状的槽。另外，槽底面部分也可以不是弯曲弧面的。

例如，可以是从槽开口部趋向槽底面而呈前端细窄的三角形截面的槽。另外，槽13的间隔也

可以不是等间隔的。例如，在齿条7的长度方向11a上，在安装孔14的附近，槽的间隔较宽大，

而在远离安装孔14的部分，槽的间隔变得窄小。据此，能够确保紧固螺栓所施加的紧固力，

从而也能够对齿条7的变形可靠地进行矫正。

[0026] 正如上面所说明的那样，在将齿条7安装于齿条安装面8的齿条安装结构中，在齿

条7的齿条主体部件11形成有多条槽13。通过槽13，在齿条主体部件11上，将与形成有齿条

齿列12的部位不相同的部位沿着其长度方向11a以规定的间隔进行分割。当齿条7紧紧地固

定在齿条安装面8时，通过施加给齿条7的紧固力，能够对齿条7的变形可靠地进行矫正，在

该状态下，齿条7被安装于齿条安装面8。不需要：对齿条7施加较大的外力而使之塑性变形

从而去除齿条的变形的工序等，就能够对齿条7进行高精度地加工，而且还能够将其高精度

地组装于实体机上。
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