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齒條 概要

q齒條的連接方式
MISUMI齒條的端面加工精密度比節距稍微小一
點。
因此，齒條會如下圖所示，在2齒條間會留下縫隙，
故需使用接合用齒條（相同模數之齒條）來調整節
距後再進行連結。

q使用範例

q齒條用語說明

q端面切割方式

齒條&小齒輪式滑台 底框定位

接合用齒條

E 上述硬度值為換算值，請做為參考使用。無法保證製品的性能。

q齒條選定要素一覽表

齒條種類（型） 圖片 材質 硬度 模數 長度（最長） 頁次

方
型

齒研 孔位置固定

・相當於S45C 45～55HRC 1.0～3.0 至500mm

P.1268

齒研 孔位置指定 P.1269

L尺寸固定

・相當於S45C
・快削黃銅
・SUS304
・樹脂

・12HRC以下
・80HV以上
・10HRC以下
・120HRR

0.5～3.0

至1000mm P.1270

L尺寸・孔位置指定 至480mm P.1271

L尺寸・孔數指定 1.0～3.0 至1980mm P.1271

圓
型

L尺寸固定
・相當於S45C
・SUS303

・12HRC以下
・10HRC以下 0.5～3.0 至480mm

P.1272

L尺寸指定 P.1272

Q齒條　基本公差

基準尺寸區分（mm）
公差

超過 以下

0 5 0～－0.18
6 10 0～－0.22
11 18 0～－0.27
19 30 0～－0.33
31 50 0～－0.39

精密度：累積節距誤差（單位：um）

模數
No.・全長L

～100 101～300 301～500 501～1000 1001～1980
0.5～1.5 54（76） 65（92） 72（101） 100（117） 99（139）
2.0～3.0 62（86） 73（102） 80（112） 91（128） 105（148）
全長（L）公差範圍（單位：mm） 

模數 L公差
0.5～2.0 －0.2～－0.6
2.5 ・ 3.0 －0.2～－0.8

齒寬（W）/高度（H）公差範圍（單位mm） 方齒條時

齒尖

基準線
（ha）（hp）

（h）

（H）

（B）（B）

（hf）

齒底

節距（p）齒寛
（w）

有效齒數 指定長度
從基準面起忽視齒部，在指定的長度進行切斷配合有效齒數（齒底）的長度進行切斷

1 2 N→ …

切斷切斷

節距（p）＝模數（m）×π
齒高（hp）＝模數（m）×2.25
齒頂高（ha）＝模數（m）×1.00
齒根高（hf）＝模數（m）×1.25
組裝距離＝齒條咬合高（h）＋齒輪基準圓半徑（d/2）

兩端面加工品 一端面加工品

INDUCTION HARDENED RACK GEARS-GROUND

高周波淬火齒條 孔位置固定型
－壓力角20°  模數1.0/1.5/2.0/2.5/3.0－

Order
訂購範例

型式（❶Type ·❷模數） － ❸No. － ❹孔加工
RGEAH1.0 － 500 － A

請依照選定步驟❶～❹選擇型式和數值後再行訂購。

Alteration
追加工

型式（❶Type ·❷模數）－❸No.－ ❹孔加工 －（MC・WMC）

RGEAH1.0 － 500 － A － MC4

CADCAD 2D
3D

Q特長：齒部經淬火，為強度・耐磨損性俱佳，齒輪精密度也高的齒條。

型式
❸No. ❹孔加工 有效齒數 L P

（節距） W H h B
（孔間距）

M
（粗螺紋） d1 d2 Z1

K
（孔數）❶Type ❷模數

RGEAH

1.0
300

N
（無孔加工）

A
（背面攻牙）

ST
（側面攻牙）

Z
（側面沉頭孔）

95 298.45
3.1416 10 12 11

180

M3 3.5 6.5 3.5
2

500 159 499.51 3

1.5
300 63 296.85

4.7124 15 20 18.5 M4 4.5 8 4.5
2

500 106 499.51

3
2.0 500 79 496.37 6.2832 20 25 23

M5 5.5 9.5 5.52.5 500 63 494.8 7.8540 25 30 27.5

3.0 500 53 499.51 9.4248 30 35 32

Type M材質 s表面處理 h硬度

RGEAH 相當於S45C 染黑處理 齒部高周波淬火
45～55HRC

E齒部、孔加工面沒有做表面處理。

模數
No.

300 500
1.0～1.5 32 35
2.0～3.0 － 39

精密度：累積節距誤差（單位：μm）

模數 P 容許公差

1.0～2.0 －0.1
－0.3

2.5・3.0 －0.1
－0.4

P/2

P

端面放大圖

孔加工A：背面攻牙 孔加工Z：側面沉頭孔

F＝ L－B×（K－1）
 2

L
P/2 W

hH

端面加工

P/2 B B M深度M×1.5

h/
2

B×（K－1）F F

BB

h/
2

B×（K－1）F F

d1鑽孔d2沉頭孔深度Ｚ1B B M深度M×1.5

F FB×（K－1）

孔加工N：無孔加工 孔加工ST：側面攻牙

Alterations 一端面內螺牙追加工 兩端面內螺牙追加工
Code MC WMC

Spec.

指定方法 WMC5

模數 M選擇
1.0 3 4

1.5～3.0    4  5  6

指定方式 MC5

模數 M選擇
1.0 3 4 

1.5～3.0    4  5  6M×2

h/2

M M M

M×2 M×2

h/2

齒條的連接方式請參照P.1267

Example
使用範例

E 超過表中最大數量時交期另估。DP.5
x 超過標準訂購少量時，不適用快件。

數量區分
標準訂購 特殊訂購
少量 大量

數 量 1～5 6～
出貨日 一般 交期另估

●無孔加工 N
Delivery
出貨日 日 出 貨3

●孔加工 A，ST，Z

日 出 貨5
P.6第3日出貨


