
グーデル社（スイス）

ファクトリーオートメーション
プレスオートメーション
再生エネルギー

ロボット
コンポネント

ラックアンドピニオン
高い品質、信頼性、将来性、そして最高のサービスを保証いたします。



精　度

モジュール４の長さ 1000mm の累積ピッチ精度 Fpの品質比較例。DIN3962 規格。

本カタログでは材質、加工仕上げ、品質をマークで表しています。下記をご参照下さい。

材　質 加工仕上げ 品　質

ラック＆ピニオン
種　類

鋼系 ステンレス ポリアミド

ピニオン ラック

焼入れ 切削仕上 研磨仕上

溝クラウニング仕上

DIN 規格等級

ヘリカルラック

弊社の標準ラックは等級 Q5 から Q9 のです、Q5 と Q6 のラックは焼入れ・研磨加工品です。Q7 は切削と熱処理
が施された合金鋼となっています。Q9 グレードのラックは切削後に焼入れ処理が行われています。また標準の
ピニオン鋼製と成っています。医療や食料品用に使用されるラックはステンレスまたはポリアミド製が準備され
ています。

下記の図は対応するモジュールで使用可能なピニオンとの組み合わせた送り力と
トルクの概要を示しています。

ヘリカルラック
　　モジュールピッチ ストレートラック

　　モジュールピッチ

Z：歯数、L₂： 歯幅､ ｍｎ： ﾓジｭｰﾙ､ Ｐｔ： ﾐﾘピｯﾁ ︵ｍｍ︶

Z：歯数、L₂： 歯幅､ ｍｎ： ﾓジｭｰﾙ､ Ｐｔ： ﾐﾘピｯﾁ ︵ｍｍ︶

Z：歯数、L₂： 歯幅､ ｍｎ： ﾓジｭｰﾙ､ Ｐｔ： ﾐﾘピｯﾁ ︵ｍｍ︶

Z：歯数、L₂： 歯幅､ ｍｎ： ﾓジｭｰﾙ､ Ｐｔ： ﾐﾘピｯﾁ ︵ｍｍ︶ ステンレス製ラックは本表から除外されます。

ステンレス製ラックは本表から除外されます。
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種　類

適切なサイズ、パワーレベル、デザイン

精　度 材　質 種　類 品　質 取付穴 モジュール シリーズ

ラ
ッ
ク

ラ
ッ
ク

ピ
ニ
オ
ン

ピ
ニ
オ
ン

ラック＆ピニオンによる送り力と回転力表

ピ
ニ
オ
ン

ヘリカルラック
　　モジュールピッチ

ストレートラック
　　モジュールピッチ

mn: モジュール ,Pn : ミリピッチ (mm), Z: 歯数、L2: 歯幅

ラックは切削、切削後熱処理、焼入れ研磨
された状態で納入されます。
表の数値は衝撃が無い、十分な潤滑が供給
されています。強力なピニオンが使用され
てます。用途により安全係数を 1.0~4.0 考
慮する必要があります。
推奨安全係数 Fs ＞ 1.5
F2B の送り力は歯数 z に影響されます。

ステンレス製ラックは本表から除外されます。
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工作機械などのハイエンド向け

使用目的による迅速的な選択

レーザー・プラズマ切断機向け

医療および食料品向け

精　度

品　質

素　材

種　類

精　度

品　質

素　材

種　類

搬送ロボット向け
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＜グーデル製各種搬送ロボットに使用されています。＞



材質    ：C45E DIN1.1191
形状    ：全面研磨仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：5h22 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに関係した累積
　　　　　ピッチ精度
Fp250(mm): 長さ 250mm 単位の累積
　　　　　ピッチ精度焼入れ品

材質    ：16MnCr5 DIN1.7131
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル ( 左）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC58+4

0　
             クラウン形状　　
品質    ： DIN6124 DIN3962/63/67

　

ヘリカルピニオン・モジュールピッチ

焼入れ研磨品

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Do: 計算上のピッチ円径、Dv：設計上のピッチ円径、J：イナーシャ (10-6Kg m2)

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

焼入れ品

ヘリカルラック・モジュールピッチ

詳細寸法表
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焼入れ品

ヘリカルラック・モジュールピッチ

詳細寸法表

材質    ：C45E DIN1.1191
形状    ：全面研磨仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル（右）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：6h23 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに関係した累積
　　　　　ピッチ精度

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)



詳細寸法表

詳細寸法表

材質    ：42CrMo4DIN 1.72251
形状    ：全面研磨仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル（右）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：6h23 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに関係した累積
　　　　　ピッチ精度

材質    ：42CrMo4DIN 1.72251
形状    ：全面研磨仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル（右）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：6h23 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに関係した累積
　　　　　ピッチ精度焼入れ品

焼入れ品

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

ヘリカルラック・モジュールピッチ

ヘリカルラック・モジュールピッチ
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詳細寸法表

詳細寸法表

材質    ：42CrMo4DIN 1.72251
形状    ：全面切削仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル（右）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：7h25 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに関係した累積
　　　　　ピッチ精度

材質    ：C45E DIN 1.1191
形状    ：全面切削加工仕上げ
歯　    ：圧力角 20°　ヘリカル（右）
　　　ヘリックス角度β =19°31'42"
             焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：9h27 DIN3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに "L" 関係した累積
　　　　　ピッチ精度

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

ヘリカルラック・モジュールピッチ

ヘリカルラック・モジュールピッチ
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材質    ：16MnCr5 DIN1.7131
歯　    ：圧力角 20°　ストレート
             焼入れ硬度：HRC58+4

0　
              クラウン形状　　
品質    :6124 DIN3962/63/67

ストレートピニオン・モジュールピッチ

焼入れ品

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Do: 計算上のピッチ円径、Dv：設計上のピッチ円径、J：イナーシャ (10-6Kg m2)

詳細寸法表

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg)

材質    ：C45E DIN1.1191
形状    ：引き抜き材
歯　    ：圧力角 20°
焼入れ硬度：HRC54+4

0　　　
品質    ：9h27DIN3962/63/67
FpL(mm): ラック長さ "L" に関係した累積
　　　　　ピッチ精度

ストレートラック・モジュールピッチ

詳細寸法表

詳細寸法表



mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、M：重量 (kg)

ストレートラック・モジュールピッチ

ストレートラック・モジュールピッチ

材質　:C45E DIN1.1191 (16MnCr5 特注）
形状　: 全面研磨加工仕上げ
圧力角 :20°  焼入れ硬度：HRC54+4

0

品質 : 6h23 DIN 3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに "L" 関係した累積ピッチ精度
　　　　　

材質　:C45E DIN1.1191 
形状　: 全面研磨加工仕上げ
圧力角 :20°  焼入れ硬度：HRC54+4

0

品質 : 6h23 DIN 3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): ラック長さに "L" 関係した累積ピッチ精度
　　　　　

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、Pl: ドリル穴径、M：重量 (kg) 詳細寸法表

詳細寸法表
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A : 特殊クランプネジ
B：コンパニオンツール
C：ラック
D：ラック突き当て面
E：ラック取り付け面
F ：木製ブロック

１．ラック取付け面と突き当て面の汚れを落とし、油砥石で磨く。
　　（バリなどを取り除く）
２．ラックの取り付け面の汚れを落とし、油砥石で磨く。
　　（バリなどを取り除く）
３．突き当て面に特殊クランプネジを用いてラックを押し当てる。
４．全てのネジを締める。
　　（ネジにはネジロックを塗布して下さい。）
５．ラック接合部をマイクロメーターとピンゲージを用いてオー　　バーピン
径を測定して下さい。( ラック接合部の検査手順を　　　参照して下さい。）
６．接合部のズレが修正できない場合には
６．１ネジとラックを外してください。
６．２上記の手順を繰り返し行って下さい。

ラックの機械への取り付けは完了です。

A : ラック連結面
B : ピンゲージ　　
C : マイクロメーター C
D : マイクロメーター D
E : マイクロメーター E

＜ラックの取り付け＞

＜ラック連結部の測定＞ ＜コンパニオンツール＞

ラックの両端の歯は正確に半分に切断されています。ラックを連結して使用する場
合には必ずラックの歯と反対の形状をしたコンパニオンツールを用いて正しく連
結して下さい。
ラックの精密で正確な連結により静かで、振動が無く、高精度の移動が可能になり
ます。

コンパニオンツール

** 詳細は取扱説明書をご参照下さい。
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mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、M：重量 (kg)

mn: モジュール ,Pn : ピッチ (mm), Z: 歯数、M：重量 (kg)

材質　: ポリアミド
形状　: 切削仕上げ
圧力角 :20°  
品質 : 9h27DIN 3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): 累積ピッチ精度 0.15/1000mm
　　　　　

材質　:X10CrNiS189 DIN1.4305
形状　: 切削仕上げ
圧力角 :20°  
品質 : 9h27DIN 3962/63/67
Pf(mm): 切断長さ公差、連結使用時
　　　　-005/-0.50
FpL(mm): 累積ピッチ精度 0.15/1000mm
　　　　　

ストレートラック・モジュールピッチ

ストレートラック・モジュールピッチ

詳細寸法表

詳細寸法表



本カタログの仕様は通知することなく変更されます。19.12.13

輸入総発売元

ロボット移動軸（ガントリー） TMOラック

ロボット移動軸（床置）TMFガントリービーム

・減速機

・ピニオン

アプリケーションイメージ

トラックモーション TMF シリーズ
TRACK MOTION FLOOR

トラックモーション TMO シリーズ
TRACK MOTION Overhead

We move you

グーデル社では左のロボッ
ト以外の搬送モジュールを
販売しています。自由に組
み合わせて色々な寸法の搬
送装置をご自身で組み立て
も可能です。


