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問：想請教貴公司有關裝卸模具用蝸桿蝸輪損壞問題，如圖。 

 

最早是因為 B 側蝸輪（KHK CG6-50L1，左旋）不正常地磨損，導致模具傾

斜，模具更換後無法密合。 

 

必須同時更換 A B 兩側蝸桿蝸輪（台製，右旋），但於拆卸舊有蝸桿蝸輪時，

發現蝸桿帶動軸上的聯軸器沒鎖緊。蝸桿蝸輪更新後，模具上下時蝸輪的旋轉

方向與先前的相反，且馬達無法順利帶動蝸桿軸，通常蝸桿只能轉動 2～3 圈

就會卡死。以人工方式轉離開卡死區後，馬達就可以順利帶動蝸桿轉動 20～30 

圈，之後又會進入卡死區。 

請問要如何解決？ 

 

 

答： 

感謝您的提問。我們將分成三個方向來討論： 

 

首先瞭解舊有蝸桿蝸輪的損壞原因： 

 

由於聯軸器沒有確實鎖緊，導致蝸桿傳動軸無法同步、延遲，甚至是根本無法

傳遞動力，使得 B 側蝸桿蝸輪所受的最大負荷值劇升為原先正常負荷值的 2 

倍，雖然沒在聯軸器一開始有鬆動時就立即損壞，也一定會造成 A B 兩側蝸輪

的磨耗不同，加速 B側蝸輪的磨損。最終造成只有 B 側蝸輪的損毀，齒部被磨

光，模具因而傾斜無法密合。 

 

更換台製右旋蝸桿蝸輪後，運轉方向相反的原因： 
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如附件，「裝配時的注意事項」之圖 2「回轉方向及軸向推力的方向」所示，

原來左旋蝸桿蝸輪的回轉方向如圖 2 中左旋之右上圖例，於更換台製右旋蝸桿

蝸輪後，回轉方向遂變成如圖 2 中右旋之左上圖例。蝸輪的回轉方向由原來的

逆時鐘方向變為順時鐘方向，因此，模具上升與下降的方向也隨之顛倒。 

 

最後來解決卡死的原因： 

 

由於模具必須要水平地上升與下降，因此 A B兩側蝸桿蝸輪的同步與否（同步

運轉及相同齒隙），就一定非重視不可。將機台停止在上下模具密合且水平的

下死點位置，先鬆開聯軸器，使 A B 側之蝸桿傳動軸處於隔絕關係。之後，如

附件所示，依照裝配時的注意事項的說明來調教兩對蝸桿蝸輪的相對位置。調

教完成後，再將兩蝸桿一起向右（或一起向左）推，頂住蝸輪後再固定蝸桿，

取得一致的轉動相位。這點十分重要，爾後模具能不能密合、蝸桿蝸輪的壽命

長不長，都和蝸桿蝸輪相位的調教有決定性的關係。最後再鎖緊聯軸器使 A B 

側之蝸桿傳動軸合一。 

 

在同時更換 A B 兩側蝸桿蝸輪（台製，右旋）並依照上述方法調教後，理應可

平順運轉才是，為何會出現卡死現象？ 

 

齒隙過小或偏心是最大的原因。 

 

經查，原有 KHK SW6-L1（蝸桿） / CG6-50L1（蝸輪）的中心距離為 190mm

（H7），此時的齒隙應該要在 0.22～0.42mm 之間。 

 

檢視台製蝸桿蝸輪 M6-R1 / M6-50T R1 按上述方法裝配後，齒部的接觸痕

（tooth bearing，齒承）大約維持在正常位置，表示齒輪的裝配正常。 

 

齒輪的加工或是追加工，偏心的發生是無可避免的，只不過精密的齒輪偏心很

小，不容易影響齒輪的咬合。偏心大的齒輪就容易影響到齒輪正常的咬合，甚

至發生卡死現象。這個時候「齒隙」就顯得十分重要。齒隙除了能確保潤滑油

得以進入無礙外，為膨脹預留空間、吸收齒輪的齒形、節距誤差也是齒隙重要

功能之一，當然吸收齒輪的偏心誤差也是齒隙非常重要的功能之一。 
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蝸輪於運轉時的半轉緊半轉鬆（20/50～30/50），就是蝸輪偏心的典型表現，

而蝸桿的偏心也會有與蝸輪偏心的類似徵狀—蝸桿軸的半轉緊半轉鬆。另外，

蝸桿軸的彎曲變形，也會有類似情形的發生。 

 

發生這種情形時的解決方法為：將中心距離適度地拉開、減小蝸桿的齒厚、減

小蝸輪的齒厚。 

 

以本例而言，中心距離已經無法拉開，蝸桿蝸輪也都經高周波硬化。因此，重

新製造齒厚較薄的蝸桿，或是將蝸桿追加以齒面研磨加工，使蝸桿的齒厚變

薄。蝸桿的齒厚變薄，自然齒隙就會變大，也就可以恢復吸收蝸桿或蝸輪偏心

的功能了。 

 

附件： 

裝配時的注意事項 

KHK 標準蝸桿蝸輪，若按照規格表中的裝配距離（容許公差為 H7～H8）裝配

的話，會得到設計好的適當齒隙。請避免為降低齒隙而將蝸桿推向蝸輪或沿齒

筋方向將蝸桿偏移。齒隙量刊載與規格表中，敬請參考。 

 

因為蝸桿蝸輪的齒筋為螺紋狀，所以運轉時會產生軸向推力。軸向推力會隨回

轉方向及旋向之不同而變化，請參考圖 2，選用可承受該軸向推力的軸承。 
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因為有很大的軸向推力作用於蝸桿上，所以如果裝配不當無法將蝸桿固定在軸

上，則會造成蝸桿的移動。我們建議使用台階軸及固定螺絲等，將蝸桿確實固

定在軸上。同時，特別注意軸承部是否鬆動。 

 

蝸桿蝸輪裝配得精良與否，直接影響工件的摩耗程度。裝配時，必要根據下列

齒承圖例，確認齒面的接觸狀況（齒承） 

 

⚫ 蝸桿的軸與蝸輪的軸確認是否互相垂直（±1'）後固定之 

 

⚫ 蝸桿的軸的中心是否維持在蝸輪齒幅的中心面（±0.2mm）上 

 

⚫ 確認蝸桿蝸輪的裝配距離（裝配距離容許公差 H7～H8） 
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⚫ 蝸輪的軸的中心是否通過蝸桿牙部齒幅的中心（±2mm）。 如果蝸桿太偏

向任何一端，都會使蝸輪無法正確運轉。 

 

啟動時的注意 

啟動前，請再三確認下列事項： 

⚫ 齒輪的裝配是否有確實 

⚫ 齒承有否側偏 

⚫ 是否留有適當的齒隙（請避免於無齒隙狀態下使用） 

⚫ 有沒有適當的潤滑 

如果齒輪有外露的情形，請安裝安全防護罩以確保安全。此外，齒輪轉動時，

請勿觸摸。 
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啟動時有噪音及振動，啟動後的潤滑油不足等狀況出現時，請重新檢測齒輪及

裝配是否正確。特別是在初期使用時，會出現潤滑油的劣化速度非常快的情

況。 

 

蝸桿蝸輪與其他齒輪相比較易發熱，使用時請特別注意選用適當的潤滑油及油

量。 


