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Worm Gear Pair

蝸桿蝸輪

KHK標準齒輪的產品型號構成

Worms

 K   WGDL  2  -  R1
頭數（右旋 1 頭）
模數（2）
系列（雙導程蝸桿）
材料（SCM440）

（例）

KHK 標準齒輪的產品型號是依照下列簡單原則所組成。訂購時 , 請
清楚說明齒輪型號。

材  料 系  列

K SCM440 W 蝸桿

S S45C WG 磨齒蝸桿

SU SUS303 WGDL 雙導程磨齒蝸桿

材  料 系  列

A CAC702(AℓBC2) G 蝸輪

B CAC502(PBC2) GDL 雙導程蝸輪

C FC200
D 聚縮醛

P MC901 ＊ (   ) 內是舊 JIS 牌號。

Worm Gear Pair

Worm Wheels

 A   G  1.5  -  20  R2
頭數（右旋 2 頭）
齒數（20）
模數（1.5）
系列（蝸輪）
材料（CAC702）
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特長、選擇注意事項
使用注意事項

Worm Gear Pair

蝸桿蝸輪

KWGDL・KWGDLS
雙導程蝸桿

m1.5 ～ 4 420 頁

AGDL
雙導程蝸輪

m1.5 ～ 4 420 頁

KWG
磨齒蝸桿軸

m0.5 ～ 6 426 頁

AG
蝸輪

m0.5 ～ 1.5 426 頁

AGF
蝸輪

m2 ～ 6 430 頁

SWG
磨齒蝸桿

m1 ～ 6 436 頁

SW
蝸桿

m0.5 ～ 6 444 頁

BG
蝸輪

m0.5 ～ 6 444 頁

CG
蝸輪

m1 ～ 6 446 頁

SUW
蝸桿

m0.5 ～ 3 460 頁

DG
蝸輪

m0.5、0.8 460 頁

PG
蝸輪

m1 ～ 3 462 頁

AG
蝸輪

m1 ～ 6 436 頁

減速比 20 ～ 60

減速比 10 ～ 60 減速比 10 ～ 60

減速比 10 ～ 60

減速比 10 ～ 60 減速比 10 ～ 120

減速比 10 ～ 60 減速比 10 ～ 50

正
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齒
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其
他
產
品■特長圖標

RoHS 合格品 不鏽鋼產品

追加工可能產品 樹脂產品

成品 銅合金產品

熱處理產品 注塑成型產品

磨齒產品 表面氧化產品



在小型機構中要想實現高減速比及高轉矩 , 最簡單的方法就是使用蝸輪系統。 KHK 的標準蝸桿蝸輪產品 , 模數從 0.5 ～ 6, 減速比

1/10 ～ 1/20, 備有各種材料及形狀。另外 , 齒隙量非常小及可以獲得高精度旋轉的雙導程蝸桿蝸輪也列入了標準產品的行列中 , 敬
請選用。各種 KHK 標準蝸桿蝸輪的特長列於下表。
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特  長

蝸桿蝸輪 Worm Gear Pair

種類 產品型號 模   數 頭數或減速比 材　料
（ ）內為舊 JIS 牌號

熱處理
齒面
加工

齒輪精度 
KHK W 001
KHK W 002

注 2
主  要  特  長

雙
導
程
蝸
桿
蝸
輪

蝸桿 KWGDL 2 ～ 4 1 頭 SCM440 調質,
齒面高頻淬火

磨削 1
雙導程蝸輪是左右齒面的導程及導程角加以改變的
蝸輪。最大的特點是蝸桿在軸方向移動可以獲得任
意的齒隙。蝸桿經過高精度研磨 , 蝸輪則使用了抗
磨損的鋁青銅 , 從任何角度選擇都為最高級產品。
蝸桿有帶內孔及帶軸的兩種類型。

蝸輪 KWGDLS 1.5 ～ 4 1 頭 SCM440 調質,
齒面高頻淬火

磨削 1

蝸輪 AGDL 1.5 ～ 4 20 ～ 60 CAC702
（AℓBC2） ― 切削 1

蝸
桿
蝸
輪

蝸桿 KWG 0.5 ～ 6 1 頭～ 2 頭 SCM440 調質,
齒面高頻淬火

磨削 2
可以省去將蝸桿固定在軸上的麻煩。對軸部追加工
後可以直接配軸承使用。與 SWG 蝸桿相比 , 因為
節圓直徑更小 , 所以可以獲得比 KWG2 更小的體
積和更高的效率。

蝸輪 AG 注 1 0.5 ～ 1.5 10 ～ 60 CAC702
（AℓBC2） ― 切削 2

蝸輪 AGF 注 1 2 ～ 6 10 ～ 60 CAC702
（AℓBC2） ― 切削 2

蝸桿 SWG 1 ～ 6 1 頭～ 3 頭 S45C 齒面高頻淬火 磨削 2 優越的高強度及高耐磨能力 , 可使設計變得的更加
精巧。因為它們和受歡迎的 SW/CG 系列產品具
有相同的中心距離 ,可以根據客戶的設計廣為利用。蝸輪 AG 注 1 1 ～ 6 10 ～ 60 CAC702

（AℓBC2） ― 切削 2

蝸桿 SW 0.5 ～ 6 1 頭～ 2 頭 S45C ― 切削 
（滾壓）

4

價格低、應用性廣泛的普及型蝸桿蝸輪。材料豐富
齊全。有採用了防鏽性能良好的 SUS303 不鏽鋼
材料的蝸桿及輕量並可不使用潤滑油的 MC 尼龍
及聚縮醛樹脂材料的蝸輪產品。請根據用途進行選
擇。

蝸桿 SUW 0.5 ～ 3 1 頭～ 2 頭 SUS303 ― 切削 4

蝸輪 CG 1 ～ 6 10 ～ 120 FC200 ― 切削 4

蝸輪 BG 0.8 ～ 6 10 ～ 60 CAC502
（PBC2） ― 切削 4

蝸輪 PG 1 ～ 3 10 ～ 50 MC901 ― 切削 5

蝸輪 DG 0.5 ～ 0.8 10 ～ 60 聚縮醛 ― 切削 5

〔注 1〕 AGF、AG 蝸輪的輪轂材料是 FC200。AG 蝸輪主要是與 SWG 蝸桿配套。但是 , 模數 m0.8 以下時 , 與 KWG 蝸輪系列配對使用。
〔注 2〕 KHK 標準蝸輪的精度是基於 KHK 規格進行質量管理。詳細內容請參考選用注意事項中的 ｢蝸桿蝸輪的精度｣。

KLINGELNBERG 公司製造的蝸桿磨削機 KLINGELNBERG 公司製造的蝸桿蝸輪嚙合檢測儀

高精度的磨齒技術實現了高速化和靜肅性運轉
正確的輪齒接觸和適當的側隙對蝸桿蝸輪是非常重要的。請一定試試令客戶安心的 KHK 標準蝸桿蝸輪。
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蝸桿蝸輪的傳動效率隨組裝狀態及潤滑油等產生變化。受蝸

桿驅動的蝸輪的傳動效率 ( 軸承損失及攪拌潤滑油的損失除

外 ) 大約在 30 ～ 90% 。下表中列出了 KHK 標準蝸桿蝸輪

的傳動效率 , 請作為參考值加以利用。詳細內容請參考齒輪

技術資料的 ｢圓柱蝸桿蝸輪的強度計算公式｣（592 頁） 中傳

動效率的計算項目。

1. 蝸桿蝸輪的效率

蝸桿轉數

產品型號
100 300 600 900 1200 1800

KWGDL1.5-R1 35 42 47 51 53 57

KWGDL2-R1 38 45 51 55 56 61

KWGDL2.5-R1 40 48 54 57 60 63

KWGDL3-R1 41 49 55 58 62 65

KWGDL3.5-R1 42 50 56 61 62 65

KWGDL4-R1 42 51 56 61 63 67

蝸桿轉數

產品型號
100 300 600 900 1200 1800

KWG0.5-R1 30 34 38 41 43 46

KWG0.8-R1 35 40 44 47 49 53

KWG1-R1 34 40 45 48 51 54

KWG1.5-R1 35 42 47 51 53 57

KWG2-R1 45 51 56 60 62 65

KWG2.5-R1 44 51 57 61 62 67

KWG3-R1 44 52 58 61 64 67

KWG4-R1 50 58 64 66 70 72

KWG5-R1 51 60 66 69 71 73

KWG6-R1 53 61 66 70 72 75

KWG0.5-R2 46 50 54 58 60 63

KWG0.8-R2 51 56 61 64 66 69

KWG1-R2 51 56 62 64 67 70

KWG1.5-R2 52 59 64 67 69 73

KWG2-R2 61 67 71 74 76 78

KWG2.5-R2 60 67 72 75 76 80

KWG3-R2 61 68 73 75 78 80

KWG4-R2 66 73 77 79 82 84

蝸桿轉數

產品型號
100 300 600 900 1200 1800

SWG1-R1 34 40 45 48 51 54

SWG1.5-R1 35 42 47 51 53 57

SWG2-R1 38 45 51 55 56 61

SWG2.5-R1 40 48 54 57 60 63

SWG3-R1 41 49 55 58 62 65

SWG4-R1 42 51 56 61 63 67

SWG5-R1 46 54 60 64 66 70

SWG6-R1 48 57 64 66 68 73

SWG1-R2 51 56 62 64 67 70

SWG1.5-R2 52 59 64 67 69 73

SWG2-R2 55 62 67 70 72 75

SWG2.5-R2 57 64 69 72 75 77

SWG3-R2 58 66 71 73 76 78

SWG4-R2 59 67 72 75 77 80

SWG5-R2 62 70 75 78 79 82

SWG6-R2 65 72 77 80 81 84

SWG3-R3 67 74 78 80 82 84

SWG4-R3 68 75 79 82 83 86

■ KWGDL・KWGDLS/AGDL 蝸桿蝸輪的效率% 
(rpm ＝蝸桿轉數 ) 

■ KWG/AG・AGF 蝸桿蝸輪的效率%
(rpm ＝蝸桿轉數 ) 

■ SWG/AG 蝸桿蝸輪的效率% 
(rpm ＝蝸桿轉數 ) 

不能從蝸輪驅動蝸桿的狀態被稱為自鎖｡ 自鎖的要素有蝸桿蝸

輪的材料､ 導程角､ 加工精度､ 軸承的種類､ 潤滑油等｡
如上所述自鎖受各種要素的影響 , 不是僅僅由導程角來決定。
一般情況下 , 單頭的蝸桿位移角為 4°以下時開始自鎖。如果要

徹底防止逆轉請與其他制動機構並行使用｡

2. 蝸桿蝸輪的自鎖

■ SW、SUW/CG、BG、PG 蝸桿蝸輪的效率

隨組裝､ 負荷､ 潤滑､ 轉數等狀態而變化 , 大約如下表的數值。

產品型號 頭數 效率（％）

SW/SUW
1 頭 40 ～ 50％

2 頭 50 ～ 60％
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選用 KHK 標準蝸桿蝸輪時 , 請根據使用用途確認各產品的特性及規格表的內容。選用前 , 請務必首先閱讀下面的注意事項。

選用注意事項

蝸桿蝸輪有螺旋方向 ( 左及右 ), 同螺旋方向的蝸桿及蝸輪配對

使用。但是 , 由於蝸桿的頭數及基準平面( 法面、端面或軸方向 )
方式的不同 , 會出現無法配對的情況。請參考下表 , 選擇 KHK
蝸桿蝸輪的配對齒輪。

1. 選擇配對齒輪時的注意事項

蝸桿
KWGDL 

KWGDLS
KWG SWG SW SUW

配對蝸輪 注 1 螺旋方向
/ 頭數 R1 R1 R2 R1 R2 R3 R1 R2 L1 L2 R1 R2

AGDL R1 ○
AG0.5~1.5
AGF

R1 ○
R2 ○

AG
R1 ○
R2 ○
R3 ○

BG

R1 ○ ○
R2 ○ ○
L1 ○
L2 ○

CG

R1 ○ ○
R2 ○ ○
L1 ○
L2 ○

PG
R1 ○ ○
R2 ○ ○

DG
R1 ○ ○
R2 ○ ○

■配對齒輪選擇表

〔注 1〕 蝸輪與蝸桿模數相同的條件下。

各個產品的規格表中所揭載的容許齒面強度值 , 是本社假設在一定的使用條件下而計算出來的參考值。
使用前 , 請一定根據實際的使用條件進行強度計算後選擇齒輪。

2. 由齒輪強度選擇齒輪時的注意事項

產品型號

設定條件

KWGDL・KWGDLS/AGDL
KWG/AGF,  SWG/AG

SW/BG SW/CG SUW/PG SUW/DG

計算公式 注 2 圓柱蝸桿蝸輪的強度計算公式（JGMA405-01） 路易斯公式

蝸桿的轉數 600rpm 100rpm 容許彎曲應力（kgf/mm2）

潤滑油 添加了抗壓添加劑及粘度適合的齒輪潤滑油

1.15
（無潤滑 40℃）

　　　 注 3

1
（無潤滑 40℃）

潤滑方式 油槽潤滑

起動狀況 起動轉矩小於額定轉矩的 200% 、每小時起動不超過二次

期待寿命 26000 小時

從主動側傳來的衝擊 均一負載

從被動側傳來的衝擊 均一負載

容許應力係數 Sclim 0.67 0.70 0.42

■彎曲強度的計算■齒面強度的計算

〔注 2〕 齒輪強度的計算公式是由 JGMA（日本齒輪工業協會規格）、日本 POLYPENCO( 株式會社 ) ｢MC 尼龍技術資料｣、POLEPLASTICS( 株式會社 ) 的
「DURACON 齒輪｣ 所提供 。轉數的單位（rpm）和應力的單位（kgf/mm2）採用了與公式中一致的單位。

〔注 3〕 DG 系列蝸輪的容許彎曲應力為本社的推薦值。

右 1 頭 左 1 頭

右 2 頭 左 2 頭

■蝸桿蝸輪的螺旋方向

■各蝸桿蝸輪的膠合極限滑動速度

產品型號 膠合極限滑動速度 (m/s)
AGDL 15
AGF 15
AG 15
BG 10
CG 2.5
PG 1（無潤滑）

＊
＊
＊
＊
＊

各系列蝸桿蝸輪的膠合極限滑動速度如下所示。選

擇時 , 請先計算滑動速度。

滑動速度　νs（m/s）

νs ＝
dn

19100 cos γ

d	：蝸桿的分度圓直徑

n ：蝸桿的轉數

γ	：蝸桿的導程角
＊數值摘自 JGMA405-01
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KHK 標準蝸桿蝸輪的精度是根據本社自行製定的標準（KHK
規格）進行質量管理及加工。使用時 , 請確認產品的精度。

3. 由精度選擇蝸桿蝸輪的注意事項

蝸桿的齒形誤差和導程誤差參考了 JIS 標準 , 按模數不同將

容許值等級設定為 1 ～ 4 級 , 導程誤差為單位導程測定誤差

的容許值。

等
級 誤差

模數

m0.4 ～ 1 m1 ～ 1.6 m1.6 ～ 2.5 m2.5 ～ 4 m4 ～ 6

1
齒形誤差 8 12 16 20 25
導程誤差 7 9 11 13 16

2
齒形誤差 12 16 20 24 29
導程誤差 15 18 21 25 28

3
齒形誤差 16 23 30 37 50
導程誤差 20 23 27 33 37

4
齒形誤差 20 30 40 50 70
導程誤差 30 32 38 46 52

■蝸桿的精度　KHK W 001    　　   單位：μ m

■蝸輪的精度　KHK W 002

蝸輪的各齒距誤差參考了 JIS 標準 , 按模數及分度圓直徑不

同將單一、累積齒距誤差容許值設定為 1 ～ 5 等級。

單位：μ m

等
級 誤差

m0.4 ～ 1 m1 ～ 1.6 m1.6 ～ 2.5 m2.5 ～ 4 m4 ～ 6
分度圓直徑（mm）

6

～ 

12

12

～ 

25

25

～ 

50

50

～ 

100

100

～ 

200

12

～ 

25

25

～ 

50

50

～ 

100

100

～ 

200

200

～ 

400

12

～ 

25

25

～ 

50

50

～ 

100

100

～ 

200

200

～ 

400

25

～ 

50

50

～ 

100

100

～ 

200

200

～ 

400

400

～ 

800

25

～ 

50

50

～ 

100

100

～ 

200

200

～ 

400

400

～ 

800

1
單一齒距誤差 5 6 7 7 9 6 7 8 9 10 7 7 8 9 11 8 9 10 11 13 9 10 11 13 14

累積齒距誤差 21 24 26 30 34 25 28 31 35 41 27 30 33 37 43 33 36 40 46 53 37 40 45 50 57

2
單一齒距誤差 8 8 9 10 12 9 10 11 12 14 9 10 12 13 15 11 13 14 16 18 13 14 16 18 20

累積齒距誤差 30 33 37 42 48 35 39 44 50 57 38 42 46 52 60 46 51 57 64 74 52 57 63 71 80

3
單一齒距誤差 11 12 13 15 17 12 14 16 18 20 13 15 16 19 21 16 18 20 23 26 19 20 22 25 29

累積齒距誤差 43 47 53 60 68 50 55 62 71 81 53 59 66 74 85 65 72 81 91 105 74 81 90 100 115

4
單一齒距誤差 15 17 19 21 24 18 19 22 25 29 19 21 23 26 30 23 25 28 32 37 26 28 32 35 40

累積齒距誤差 60 66 74 83 95 70 77 87 99 115 75 83 92 105 120 91 100 115 130 145 105 115 125 140 160

5
單一齒距誤差 21 24 26 30 34 25 28 31 35 41 27 30 33 37 43 33 36 40 46 53 37 40 45 50 57

累積齒距誤差 86 94 105 120 135 100 110 125 140 165 105 120 130 150 170 130 145 160 185 210 150 160 180 200 230

系   列 全長（mm） 容許公差

KWGDL 一律
- 0.00
- 0.10

SWG
SW
SUW

100 以下
- 0.00
- 0.15

100 以上
- 0.00
- 0.20

KWGDLS
KWG 一律 普通公差

■蝸桿的全長尺寸容許公差

①蝸桿的精度（KHK W 001）

②蝸輪的精度（KHK W 002）

③蝸桿的全長尺寸容許公差

■蝸輪的全長尺寸容許公差

全長（mm） 容許公差

30 以下
- 0.00
- 0.10

30 ～ 100 - 0.00
- 0.15

100 以上
- 0.00
- 0.20
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為能安全地使用 KHK 標準蝸桿蝸輪 , 請認真閱讀使用注意事項 ,
如果發現問題或有不明之點 , 請與本公司的營業技術部或最近的

代理店聯繫。聯繫地址如下 :

使用注意事項

KHK Co., Ltd.
 TEL.048-254-1744        FAX.048-254-1765
 E-mail  export@khkgears.co.jp

①輪齒切割 ( 研磨 ) 的基準面是中心孔或軸部的追加工用研

磨基準面。進行追加工時 , 要特別注意定好中心點 , 以避

免偏心。( 圖 1)
　但是 , 當內孔徑太小定位困難時 , 可以在齒輪的內徑上取

一點和側面的偏心來定中心。

②內孔加工的最大直徑應該設計為輪轂徑（或齒根徑）到孔

徑的壁厚強度高於齒輪強度。最大加工直徑的基準為輪轂

徑（或齒根徑）的 60 ～ 70％、鍵槽加工的場合為 50 ～
60％ 。此外 , 輪轂的材質為 FC 時 , 需更將此比率降低

10%左右。
③因為蝸輪為鑄造加工 , 所以材料的內部有可能產生氣泡。

如果在追加工時發現氣泡並對使用產生影響時 , 請與代理

店聯繫。

1. 追加工注意事項

使用三爪卡盤時 , 為了保證精度 , 我們推薦使

用軟鋼卡爪。

圖 1

① KHK 標準蝸桿蝸輪設計有固定的側隙。組裝時 , 只要按規

格表中的組裝距離（組裝距離容許公差 H7 ～ H8）進行裝

配的話 , 就會得到適當的側隙。請避開為了降低側隙而將

蝸桿推向蝸輪或沿蝸輪的軸向移動蝸桿。側隙的數值請參

照各個產品的規格表。
②因為蝸桿蝸輪的齒線為螺旋狀 , 所以會產生軸向力 ( 推力 ),

軸向力隨旋轉方向及螺旋方向而變化 , 如下圖所示。請參

考下圖 , 選擇可以承受軸向力的軸承。詳細說明請參考齒

輪技術資料的 ｢齒輪的受力｣（603 頁）。

③因為有很大的推力作用在蝸桿上 , 所以如果不能穩定地固

定在軸上 , 蝸桿會產生移動。我們建議使用台階軸及緊固

螺釘等固定蝸桿。同時注意軸承部的鬆脫。

2. 裝配注意事項

車床加工

圖 2

旋轉方向及軸向推力的方向

右旋齒

驅動

左旋齒

驅動

驅動 驅動

推力軸承

推力軸承
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蝸桿蝸輪的組裝質量 , 直接影響工作時的摩擦效果。組裝時 , 請注意確認以下各項目的輪齒接觸狀況後使用。詳細說明請參考齒輪

技術資料的「蝸桿蝸輪的輪齒接觸」（563 頁） 。

3. 組裝確認

●蝸桿的軸與蝸輪的軸是否互相垂直。 ●蝸桿的軸中心是否在蝸輪的齒寬中心上。

●確認蝸桿蝸輪的組裝距離（組裝距離容許公差 H7 ～ H8）。 ●蝸輪軸的中心是否在蝸桿齒寬的中央。

蝸桿過分靠近一端 , 會造成蝸桿不能正確旋轉。

使用 SW 蝸桿和 BG 蝸輪調整輸送布料的高度使用 SW 蝸桿和 CG 蝸輪帶動凸輪旋轉

使用例  Application

不良良 良

不良良 不良良

右旋 左旋

不良

誤差 誤差

右旋 左旋

誤差
誤差

誤差
誤差
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雙導程蝸桿蝸輪
KWGDL・KWGDLS & AGDL

■雙導程蝸桿蝸輪

通常 , 調整蝸桿蝸輪側隙的方法是改變其組裝距離 , 組裝後若想改變組裝

距離 , 需要對齒輪箱等做大幅度的修正作業。但是 , 如果使用雙導程蝸桿

蝸輪的話 , 可以不改變齒輪箱的組裝距離即可調整側隙 , 所以可使組裝及

維修變得非常方便。因為雙導程蝸桿蝸輪是特殊的產品 , 採用時 , 請首先

閱讀下面的解說 , 在充分理解其機能及構造後加以使用。

■側隙調整的構造及調整方法

蝸桿的左齒面與右齒面導程不同。由於導程差 , 輪齒的形狀為厚度連續

變化的齒形。( 圖 1)
蝸輪的輪齒也與蝸桿一樣 , 加工有左右不同的齒面 , 但因為蝸輪是圓柱齒

輪 , 所以所有輪齒的齒距相等 ( 齒厚相同 )。
象這樣的蝸桿和蝸輪在一定的距離下組裝後 , 蝸桿沿軸方向移動 , 嚙合部

分蝸桿的齒厚不斷變化 , 使側隙的調整成為可能。

KHK 雙導程蝸桿的轂軸外周上的箭頭標記 , 即是指

示組裝方向 , 亦是側隙調節的導向。箭頭指向為右時 ,
齒寬的右側的輪齒薄 , 左側的輪齒厚。所以 , 當調節

蝸桿向右移動時 , 實際上嚙合的輪齒將向左移動 , 致

使側隙變小（圖 2）

〔附註〕 KHK 雙導程蝸桿的嚙合部沿軸向移動 V（mm）時齒隙的變化量 Δ j（mm）可由下面的

公式計算。

其中
ma ＝ 公稱軸向模數 －（0.01 × 公稱軸向模數）
mb ＝ 公稱軸向模數 ＋（0.01 × 公稱軸向模數）

 Δ j ＝ 2V
mb －ma

ma ＋mb

〔附註〕所有模數的 KHK 雙導程蝸桿被設計為蝸桿在軸方向每移動

1mm , 齒隙變化量為 0.02mm 。

圖 1

■使用例

使用螺栓的調整機構 使用墊片的調整機構

圖 2

調整螺栓 調整用墊片

(a 齒面齒距 ) (b 齒面齒距 ()

b 齒面 a 齒面

d 
( 公

稱
PC

D)

       基準齒

按箭頭方向移動蝸桿齒隙逐漸變小 .
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Duplex Worm Gears

箭頭表示組裝方向。如圖所示 , 組裝時 , 要保證蝸桿蝸輪的箭頭指向相同方向。

■裝配注意事項

因為 KHK 雙導程蝸桿蝸輪的左右齒面模數不同 , 所以必須正確組裝才能

保證蝸桿與蝸輪正確嚙合。為了不使組裝方向、組裝位置等出現錯誤 ,
請首先確認下面各事項 , 正確組裝蝸桿蝸輪。

1. 組裝方向的確認

雙導程蝸桿和蝸輪產品上刻有箭頭標記 , 指示組裝方向。組裝時 , 首先確認蝸輪的正反面 , 組裝方向為蝸輪與蝸桿的箭頭方向一

致。組裝方向的錯誤 , 會造成中心距離 a 比標準距離大 , 致使無法組裝或無法正確嚙合。（圖 3）

2. 組裝基準位置的確認

雙導程蝸桿的齒頂圓外周上刻有 V 標記（60 深゚度 0.3mm 的線）, 此標記表示基準齒。基準齒對準蝸輪的旋轉中心 , 按標準的中心

距離 a 進行組裝時 , 齒隙被設計為 0（± 0.045）  。（圖 4）

圖 3

圖 4
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