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1 关于本说明书

本说明书包含有关如何安全并正确安装齿条的必要信息。

运营方必须确保执行该传动系统安装、运行或保养的所有人员均阅读并理解本说明书。

此外，还必须参见包含更多安全相关信息的基本说明书 “alpha 齿轮 - 齿条传动系统 ”
（文件号：2022-D001333）。

将本说明书存放在传动系统近旁随手可取的地方。

提请在机器周围工作的人员注意相关安全和警告提示，以避免对任何人造成伤害。

本说明书的原件为德语，其它所有语言版本均为本说明书的翻译件。

1.1 信息图标和相互参照

使用下列信息图标：

 要求您采取行动

 显示行动的结果

为您提供有关行动的额外信息

相互参照是指目标章节的章节编号和标题 （例 如 2.3 " 按规定使用 "）。

表上的相互参照是指表号 （例 如表 “Tbl-15”）。

1.2 供货范围

 根据送货单检查供货是否完整。

如果出现部件缺失或者运输损坏，请立即书面通知承运公司、保险公司和

WITTENSTEIN alpha GmbH。



INIRA® 安全
2 安全

使用齿条作业的所有人员均必须遵守本说明书之规定 （特别是安全和警告提示）以及使用地点适
用的规定和法规。

特别应严格遵守以下几点：

 注意运输和存放的相关提示。

 僅限按规定的用途使用齿条。

 请按照规定的时间间隔进行维修或修理工作。

 仅限按规定进行安装、拆卸或运行齿条 （例如也只能在安装正确的情况下进行测试运行）。

 仅限使用润滑介质 （类型和剂量）运行齿条。

 避免齿条变脏。

 只有经过 WITTENSTEIN alpha GmbH 书面批准才能进行修改或改装。

由于未遵守这些最低要求而造成的人身伤害或财产损失或其他损害赔偿应由运营方全权负责。

除本说明书中提及的安全相关信息外，特别还应遵守当前适用的事故预防 （例如个人防护装备）
和环境保护的法规及其他规定。

2.1 欧盟指令

2.1.1 机械指令

齿条属于 “ 机器部件 ”，因此不适用 2006/42/EC 号欧盟机械指令。

根据欧盟指令的适用范围，在确定安装该齿条的机器符合机械指令的规定之前，不允许将其进行调
试。

2.2 人员

仅允许已阅读并已掌握本说明书的专业人员从事使用齿条的工作。 专业人员必须基于其培训和经验
对其所承担的工作做出判断以便发现并避免危险。

2.3 按规定使用

齿条用于将转动运动转换成直线运动或者将直线运动转换成转动运动，其设计适于装入一台机器
内。

 仅限按规定用途使用齿条，且安全技术方面应处于无缺陷的状态，才能避免对用户造成伤害或

损坏机器。

 如果齿轮箱出现异常的运行情况，请按照章节 8 " 故障 " 所述立即检查齿条。

 开始工作前应了解一般安全性提示 （参见章节 2.5 " 通用安全提示 "）。

2.4 合理可预见的误用

凡是在所谓按规定用途之外的其他应用均将视为不按规定的使用，应予以禁止。

2.5 通用安全提示

有关通用安全提示，请查看基本说明书 “alpha 齿轮 -齿条传动系统 ”
（文件号：2022–D001333）。

未遵守安全提示可能导致严重伤害、齿条本身和 /或安装其机器的损坏。
修订 : 02 2022-D050733 zh-3



安全 INIRA®
2.6 警告提示的结构

2.6.1 安全图标

下列安全图标用于提请您注意危险、禁令和重要信息：

2.6.2 信号词

下列信号词用于提请您注意危险、禁令和重要信息：

警告提示将视情况而定。 其应正好位在说明执行工
作时可能引起危险的地点。

本说明书中的警告提示采用以下模式：

A = 安全图标 （参见章节 2.6.1 " 安全图标 "）
B = 信号词 （参见章节 2.6.2 " 信号词 "）
C = 危险类型和后果

D = 危险预防措施

一般危险 环境保护 信息

该信号词表示会导致严重受伤甚至死亡的紧急危险情况。

该信号词表示可能会导致严重受伤甚至死亡的危险情况。

该信号词表示可能会导致轻微甚至严重受伤的危险情况。

该信号词表示可能会导致财产损失的危险情况。

不带信号词的提示则是使用技巧或是有关齿条在操作方面特别重要的信息。

A B

C D
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INIRA® 齿条说明
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3 齿条说明

根据应用范围，可购买不同的齿条规格型号。

本说明书中所述的安装作业需要额外的工具 /材料。

 WITTENSTEIN alpha GmbH 还另外提供一个工具套件INIRA。 有关工具套件INIRA的更多

信息和物料号，请参见目录 “alpha 线性系统 ”。

3.1 订购代码 / 型号铭牌

4 运输和存放

4.1 包装

齿条供货时分别采用 VCI 包装纸 /防护膜包装，必要时装在纸板箱里。

 请将包装材料送往规定的废弃处理地点。 废弃处理时请遵守现行的国家法规。

4.2 运输

有关齿条重量的说明，请参见章节 9.1 " 齿条的重量 "。

4.3 存放

将齿条保存在温度为 0°C至 + 40°C 的原包装中。 本齿条最多可以存放两年。 如果条件不同，请
向我们的客户服务部门垂询。

对于仓储物流，我们建议采用 “ 先进 -先出 ” 法。

齿条的订购代码 (A) 标在齿条上 （例
如 ： ZST 200-334-1000-R1C-35）。

齿轮箱的型号铭牌位于其壳体上。

其他信息请参见我们的目录或网页

www.wittenstein-alpha.de。

齿条掉落可能导致受伤和齿条损坏。

 请用合适的提升工具搬运重量大的齿条。

 使用提升工具时不要在悬吊的重物下停留。

 戴上劳保手套，穿上防护鞋。



安装 INIRA®
5 安装

 开始工作前应了解一般安全性提示 （参见章节 2.5 " 通用安全提示 "）。
 如果您对正确的安装有任何疑问，请联系我们的客户服务。

5.1 对安装地和安装施工的要求

对安装场地的要求：

- 须在一个洁净且干燥的环境里安装齿条。 灰尘和各种液体均会影响其功能性。

- 安装施工中的安装精度和安装表面的几何公差取决于具体应用。 对于对传动系统定位准确性和
运转平稳性要求高的应用，须力求误差较小。 对于要求较低的应用，可允许较高误差。

对近接施工的要求：

- 在螺栓连接面和靠背面的过渡位置 , 给齿条配
一个内圆角。 加工后的这个圆角需要确保不与
齿条的外倒角相碰。如此无需加工凹槽。

- 接触面不应低于 5 mm 的最小高度。

有关接触面所允许最大高度的提示，请参见
章节 9.4 " 机座接触面的最大高度 "。

- 根据安装界面的材料，用于紧固螺栓的螺纹孔
径应使螺栓旋入足够深。

有关紧固螺栓所需的长度，请参见章节 9.2.1 
" 所需紧固螺栓一览 "。

0,04
R max. 1

,3
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INIRA® 安装
5.2 所需的工具和安装材料

以下是安装所需工具 / 材料的一览表。

位置 工具 / 材料 操作 / 目的 其他提示

A 紧固螺栓
（WITTENSTEIN alpha
规格的圆柱头螺栓）

用于在装配面固定齿条 包含在 齿条的供货范围内

有关所要求的尺寸，请参见章节 
9.2.1 " 所需紧固螺栓一览 "

B 安装销 （MKP 安装套
件的部件）

用于将齿条与组装 , 安装于
床身 （适用于 INIRA 

pinning）

包含在 齿条的供货范围内

有关所要求的尺寸，请参见章节 9.2.2 
"MKP 安装套件 （安装销）一览 "

C 开口扳手 用于张紧安装套管 (J) 有关所需的开口宽度，请参见章
节 9.2.3 " 工具尺寸一览 "

D 带内六角配件的扭矩
扳手

用于拧紧固定螺栓 (A) 有关内六角的尺寸，请参见章节 9.2.3 
" 工具尺寸一览 "

E 安装锤 用于敲击齿条 /锤打安装
销 (B) 和安装套管 (V)

–

F 千分表及其支架 用于检测安装表面以及安装
齿条的平行度

分辨率： 0.01 mm

G 清洁剂 用于清洁安装表面 –

H 油石

I 磁铁 用于给针辊 (M) 加磁 –

A

LK

C D G
E

B
H

F

M

Y

V

修订 : 02 2022-D050733 zh-7



安装 INIRA®
5.3 准备工作

 必要时从包装内取出待装的齿条，取下包装齿条的 VCI 包装纸或防护膜。

 检查所有齿条的订货编码（参见章节 3.1 " 订购代码 / 型号铭牌 "）。 在同一应用中请仅使用订

货编码相同的齿条。

订购备件时请始终给出订货编码，以便能获得经过相互精确协调配对的齿条和齿轮。

有关您所使用齿条的尺寸表，请参见我们的网页 www.wittenstein-alpha.de 或联系我们的

客户服务。

J 安装套管 用于将齿条压在接触面上 包含在工具套件 INIRA

有关更多的信息和和物料号，请参见
目录 “alpha 线性系统 ”。

K 装配检具 用于对齐两个齿条之间的过
渡位置

L 拼接工具 用于精确设置两个齿条之间
的过渡位置

M 针辊 用于借助千分表检查滚轮尺
寸

V 安装套管 （MKP 安装
套件的部件）

用于将齿条与近接施工有效
利用销钉固定 （适用于
INIRA pinning）

–

Y 内六角手工扳手 用于固定紧固螺栓 (A)/ 用
于对齐安装销 (B) 和安装套

管 (V)

–

Tbl-1: 所需工具 / 材料列表

齿条掉落可能导致受伤和齿条损坏。

 请用合适的提升工具搬运重量大的齿条。

 使用提升工具时不要在悬吊的重物下停留。

 戴上劳保手套，穿上防护鞋。

 请注意所使用的清洁剂的安全提示和使用说明。

用于在机器中安装齿条的组装(O)的销钉孔(O1)可
以在部件生产期间钻好加工尺寸。 因此，在齿条安
装期间无需进行切削加工。

有关销钉孔的孔径和最小深度，请参见章节 9.3 
" 安装销孔的说明 "。

有关销钉孔(O1)的位置，请参见目录“alpha线

性系统 ” 或相应产品的尺寸表。

位置 工具 / 材料 操作 / 目的 其他提示

O

O1
zh-8 2022-D050733 修订 : 02



INIRA® 安装
5.3.1 清洁后

 安装齿条前请彻底清除防腐剂。 为此，请用一块
用干净、不起毛的布和一种去油但无腐蚀性的清
洁剂。

 请用一块油石 (H)、一个合适的清洁剂 (G) 和一
块不起毛的布清洁接触面 (N) 和固定装配
面 (O)。

 请用千分表 (F) 检查安装表面 (N)/ 固定装配面
(O) 和线性导轨 (P) 之间的平行性。

有关所允许的公差，请参见章节 5.1 " 对安装
地和安装施工的要求 "。

齿条和近接施工的温度差异可能会明显影响传动系
统的运转平稳性和定位准确性。

 安装前请及时将开包的齿条放到组装处，以使
温度能均衡。

G

H
O

N

P

O
N

F

P

修订 : 02 2022-D050733 zh-9



安装 INIRA®
5.4 安装齿条

5.4.1 使用 INIRA clamping 安装第一个齿条

 使用安装锤 (E) 沿整个齿条敲击齿顶，确保齿条搭接平均。

 用所需的拧紧扭矩依次拧紧所有不带安装套管的紧固螺栓 （参见章节 9.9 " 一般机械制造中常

见螺纹尺寸的拧紧力矩 "）。
 用所需的拧紧扭矩依次拧紧所有带安装套管的紧固螺栓。

用开口扳手固定安装的安装套管，以防止松动。

 拧紧每个紧固螺栓后，用开口扳手松开并取下相应的安装套管。

使用扭矩 / 内六角扳手将其固定在紧固螺栓上，使其不松动。

 松开所有安装套管后，再次检查所有紧固螺栓的拧紧扭矩，必要时再次拧紧螺栓。

 请将第一个齿条置于机座的中央。

齿条的通孔(Q)必须位于固定装配面相应螺纹
孔 (R) 上部的中间位置。

 插入紧固螺栓 (A)。

我们建议用螺丝固定胶（例如 Loctite 243）
来固定螺栓。

 放上紧固螺栓且背隙为零 （无拧紧扭矩）。

 将安装套管 (J) 放在紧固螺栓头部的以下位置，
每个安装套管都要将平面 (S) 朝向接触面 (N)。

将安装套管放置在第一个和最后一个紧固螺
栓上。

此外，还放在每隔一个的紧固螺栓或至少每
隔 125 mm 的位置上 （取决于钻孔图而定）。

 用开口扳手按逆时针方向依次拧紧所有安装套
管。

所需的拧紧扭矩： 请参见章节 9.2.4 " 安装套
管的拧紧扭矩 "。

 从齿条的一端到另一端均匀地进行。

同时，用内六角扳手 (D) 固定住圆柱头螺栓，
以防止松动。

R

Q

A

J

S

N

E
D
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INIRA® 安装
5.4.2 按顺序安装余下的齿条

5.4.3 检查齿条间的过渡位置

 将待装的齿条 (T) 置于已装好的齿条旁边。

确保齿条的通孔位于装配面的螺纹孔上方的
中央位置。

 在过渡位置旁边的前两个穿孔(Q)处各插入一个
紧固螺栓。

 按图所示，将过渡位置的安装检具 (K) 放到两个
齿条之间，以设置两个齿条之间的过渡间隙。

 放上紧固螺栓且背隙为零 （无拧紧扭矩）。

 将安装套管 (J) 放在两个螺栓头上，并如第一个
齿条所述张紧安装套管。

 用一个合适的磁铁给针辊 (M) 充磁。

 如图所示，将充磁的针辊放入位置1、位置2和 3。

因充磁，针辊会悬在放入位置上。

 请将导向块 (P) 的千分表支架固定，并放上千分
表。

 用千分表(F)分别在位置1和位置3测出针辊的最高
点，并算出这两个点的平均值。

该平均值就是位置 2上针辊的最高点目标值。

从位置1到位置3所允许的最大高度差： 请参见
章节 9.6 " 齿条过渡位置上所允许的滚轮尺寸
波动 "

 请用千分表测量位置 2上针辊的最高点。

 如果该值在公差范围内，请按照第一个齿条所述
安装余下的齿条螺栓。

确保在第一个和最后一个紧固螺栓，以及至少
每隔一个紧固螺栓或每隔 125 mm 的位置上张
紧一个安装套管。

 如果该值超出公差范围，请按照以下章节所述修
正两个齿条的过渡位置。

T
Q

K

J

M
1 2 3

P

F
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安装 INIRA®
5.4.4 使用 INIRA adjusting 修正齿条之间的过渡位置

 如果齿条之间的过渡位置超出公差范围，请执行以下步骤。

5.4.5 安装其余齿条

 按前面各章节的说明，以相同的方式安装所有余下的齿条。

 将设置工具 (L) 放在两个齿条上，如邻图所示。

请勿更改千分表支架和千分表 (F)，以保持预
设的零位。

 将设置工具(L)的定心销(T)和偏心螺栓(U)插入
两个相互对齐的齿条装配孔。

 将针辊的最高点移动到位置 2。

 通过旋转设置工具上的偏心螺栓 (U)，在位置 2
的针辊上设置滚轮尺寸的 目标值。

 用所需的拧紧扭矩拧紧两个所用安装套管下方
的螺栓 （固定偏心 套管）。

 拆卸设置工具 (L)。

 使用开口扳手从齿条上卸下两个安装套管。

 请按照第一个齿条所述安装余下的齿条螺栓。

确保在第一个和最后一个紧固螺栓上安装一
个偏心套管，并且在其间至少每隔 125 mm 就
要安装一个偏心套管。

M
1 2 3

L

F

U

T
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INIRA® 安装
5.5 检查所有齿条的平行性

 用千分表检查与参考点的各个误差。

 将与参考点的误差分别标记在测量点上。

有关轴内所允许的误差，请参见章节 9.7 " 在轴内所允许的滚轮尺寸波动 "。
 请确定整个轴的最高测量点，并做标记。

您需要此测量点以便正确设置齿轮和齿条之间的啮合间隙。

有关更多信息，请查看基本说明书 “alpha 齿轮 - 齿条传动系统 ” （文件号：2022–
D001333）。

5.6 用销钉固定齿条

5.6.1 用销钉固定齿条 （常规）

此齿条类型无提供常规销钉固定。

5.6.2 使用 INIRA pinning 将齿条用销钉固定

 请将千分表固定在导轨块上，并推到轴的末端。

 尽可能在轴的最外端将一个充磁的针辊(M)放入
齿间隙内。

 使用千分表(F)移动针辊的最高点并将千分表置
于 “0”。

 用一支笔在齿条上标记测量点 (V) 上的测量值
（参考点）。

 以等同的间距将余下的针辊放入齿间隙内 （每
1000 mm 轴长至少放 5 个针辊）。

 请注意所使用的螺丝固定胶的安全提示和使用说明。

 用不起毛的干净布和具有油脂溶解性、无腐蚀
性的清洁剂对下列部件进行清洁 /去油脂和擦
干：

- 安装销 (B)

- 安装套管 (V)

- 齿条的销钉孔 (Z1)

安装销 (B) 和安装套管 (V) 包含在供货范围内。

仅限使用供货范围内所含的安装销将齿条用销钉

固定。

 请在销钉孔(Z1)和安装销(B)上部区域周围涂上
螺丝固定胶 （例如 Loctite® 243）。

max 30 μm

max 30 μm

V F
M

Z

B

Z1

Z1
V

Z

B

Z1
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安装 INIRA®
 将安装销(B)穿过销钉孔(Z1)插入床身上(O)的销
孔。

 使用安装锤 (E) 敲击安装销 (B)。

 安装销 (B) 必须与齿条的上缘齐平。

仅限使用供货范围内所含的安装套管 (V) 将齿条

用销钉固定。 安装套管在上部有两个识别槽
(V1, V2)。

 将安装套管与识别槽朝上放置在销钉孔和安装销
之间。

 将内六角螺丝刀 (Y) 穿过安装套管 (V)插入安装
销的内六角上。

有关安装销内六角的尺寸，请参见章
节 9.2.2 "MKP 安装套件 （安装销）一览 "。

 以些微的轴向压力将安装套管和安装销相互拧
紧，直到安装套管在安装销和齿条销钉孔的接
合面之间滑动。

B
E

Z1

Z

O

B

VV1

V2

V

Y

V1
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INIRA® 启动和运行
6 启动和运行

 开始工作前应了解一般安全性提示 （参见章节 2.5 " 通用安全提示 "）。

 确保齿条在调试和运行期间始终处于良好的润滑状态。

有关更多信息，请查看基本说明书 “alpha 齿轮 -齿条传动系统 ” （文件号：2022–

D001333）。

7 保养和废弃处理

 开始工作前应了解一般安全性提示 （参见章节 2.5 " 通用安全提示 "）。

7.1 拆卸 /更换

 松开所有紧固螺栓并取下齿条。

 小心地取下齿条，以保护传动系统及相邻部件不被损坏。

有关安装新齿条的提示： 请参见章节 5 " 安装 "。

7.2 废弃处理

 彻底清除各个齿条上残余的润滑剂。

 将润滑剂残留物和齿条送到规定的废弃处理站。

废弃处理时请遵守现行的国家法规。

 用手按下安装套管，至少使下部识别槽 (V1) 到
达了销钉孔上缘。

 使用安装锤 (E) 敲击安装套管 (V)。

 安装套管必须与齿条的上缘齐平。

 对所有其他销钉孔重复上述的步骤。

安装销在设计上易于拆卸且带有内螺纹。

 用合适的拔具拆下安装销 (B)。

有关安装销内螺纹的尺寸，请参见章
节 9.2.2 "MKP 安装套件 （安装销）一览 "、
表 "Tbl-4"。

未损坏的安装销可以重复使用。

溶剂和润滑介质是可燃的，可能会刺激皮肤或污染土壤和水域。

 请戴上劳保手套避免皮肤直接与溶剂和润滑介质接触。

 正确使用和处理溶剂以及润滑介质。

V1

V E

B
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故障 INIRA®
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8 故障

有关更多信息，请查看基本说明书 “alpha 齿轮 -齿条传动系统 ” （文件号：2022–

D001333）。

异常的运行情况可能是传动系统已经损坏的征象，或者代表会导致传动系
统损坏。

 如果在行驶路径上发现出现润滑剂泄漏、运行噪音增强、工作温度提
高、齿面出现摩擦腐蚀、齿轮断裂或位置偏差现象，则请立即采取补救
措施。

 在排除故障原因前，不得重新启动传动系统。

仅允许接受过相关培训的专业人员来排除故障。
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9 附录

9.1 齿条的重量

9.2 安装齿条的说明

9.2.1 所需紧固螺栓一览

带优化螺栓头的专门紧固螺栓包含在齿条供货范围内。 订购时请注意选择螺栓长度。

所需的螺栓长度取决于所用内螺纹材料的剪切强度 τB。 使用强度等级为 12.9 的螺栓。

9.2.2 MKP 安装套件 （安装销）一览

齿条的重量 [kg]

长度 [mm] 模数 2 mm 模数 3 mm 模数 4 mm 模数 5 mm 模数 6 mm

167 0.7 - - - -

250 - 1.5 - - -

333 1.4 - - - -

480 1.9 2.7 4.7 - -

500 2.1 3 - 6.5 9.9

506 - - 5.4 - -

960 - - - - -

1000 4.1 5.9 10.7 13.1 19.9

1500 6.2 8.9 - 19.5 27.1

2000 8.2 11 21.4 26 36.2

Tbl-2: 重量

齿条模数 
[mm]

τB > 200 N/mm
2 τB > 300 N/mm

2

紧固螺栓 物料号 紧固螺栓 物料号

2 M6x35 20059051 M6x30 20058979

3 M8x45 20059052 M8x35 20058980

4 M10x55 20059053 M10x45 20058981

5 M12x65 20059054 M12x60 20058982

6 M16x80 20059055 M16x70 20058983

τB = 内螺纹材料的剪切强度

Tbl-3: 所需紧固螺栓一览

齿条模数 [mm] 安装套件 物料号 内六角 [mm] 内螺纹 [mm]

2 MKP ZST 200 20064392 SW 5 M4

3 MKP ZST 300 20064393 SW 6 M5

4 MKP ZST 400 20064394 SW 8 M6

5 MKP ZST 500 20064395 SW 10 M8

6 MKP ZST 600 20064396 SW 10 M8

Tbl-4: 安装套件
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附录 INIRA®
9.2.3 工具尺寸一览

9.2.4 安装套管的拧紧扭矩

通过安装套管张紧安装的齿条时，应注意所规定的拧紧扭矩 （请参见章节 5.4 " 安装齿条 "）：

9.3 安装销孔的说明

9.4 机座接触面的最大高度

接触面允许的最大高度不得超过以下值：

工具 齿条模数 [mm]

2 3 4 5 6

紧固螺栓开口宽度 ( 内六角 ) 5 6 8 10 14

安装套管开口宽度 ( 外六角 ) SW10 SW13 SW17 SW19 SW24

Tbl-5: 工具尺寸一览

安装套管 拧紧扭矩

MZST M6 3 ± 0.5

MZST M8 4.5 ± 0.5

MZST M10 7 ± 1

MZST M12 8 ± 1

MZST M16 11 ± 1

Tbl-6: 安装套管的拧紧扭矩

齿条模数 
[mm]

 销钉孔直径 (O1) x 深度
[mm] x [mm]

2 6 H7 x 12

3 8 H7 x 14

4 10 H7 x 18

5 12 H7 x 23

6 16 H7 x 23

Tbl-7: 安装到近接施工的说明

齿条模数 [mm] 接触面最大高度 [mm]

2 16

3 19

4 26

5 33

6 39

Tbl-8: 机座接触面的最大高度

O

O1
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9.5 安装面所允许的平行性误差

9.6 齿条过渡位置上所允许的滚轮尺寸波动

9.7 在轴内所允许的滚轮尺寸波动

齿条模数 [mm] 平行性误差 [μm]

对定位准确性和运转平稳性的要求

高 中等 低

2 10 15 30

3

4

5

6

Tbl-9: 安装面所允许的平行性误差

齿条模数
 [mm]

滚轮尺寸误差 [μm]

对定位准确性和运转平稳性的要求

高 中等 低

2 10 15 25

3 15 20 40

4 15 20 45

5 20 25 45

6 20 25 50

Tbl-10: 齿条过渡位置上两个相邻的齿隙间滚轮尺寸波动推荐值

齿条模数 [mm] 滚轮尺寸波动 [μm]

对定位准确性和运转平稳性的要求

高 中等 低

2 30 45 85

3 35 50 100

4 40 55 110

5 40 60 120

6 40 60 120

Tbl-11: 齿条过渡位置上两个相邻的齿隙间滚轮尺寸波动推荐值
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附录 INIRA®
9.8 安装附件套件一览

齿条安装所需要的安装附件套件未含在齿条供货范围内。

安装附件套件包含：

- 装配检具

- 设置工具

- 安装套管

- 针辊 /圆柱辊

有关更多信息，请参见目录 “alpha 线性系统 ” 或我们的网页 www.wittenstein-alpha.de

9.9 一般机械制造中常见螺纹尺寸的拧紧力矩

针对无头螺丝和螺母给出的扭矩均为计算值，并基于下列前提条件：

- 计算依据 VDI 2230 （2003 年 2 月版）

- 螺纹和接触面的摩擦值 μ=0.10

- 屈服极限利用率 90%

- 根据 ISO 6789 标准为 A 和 D 类 II 型扭矩工具

设定值为常见标尺刻度或根据设置可能性的取整数值。

 请将数值准确设定在刻度尺上。

螺纹的拧紧扭矩 [Nm]

性能等级

螺栓 /螺母

M3 M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24

8.8 / 8 1.15 2.64 5.2 9.0 21.5 42.5 73.5 118 180 258 362 495 625

10.9 / 10 1.68 3.88 7.6 13.2 32.0 62.5 108 173 264 368 520 700 890

12.9 / 12 1.97 4.55 9.0 15.4 37.5 73.5 126 202 310 430 605 820 1040

Tbl-12: 无头螺丝和螺母的拧紧扭矩
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修订 日期 备注 章节

01 31.03.14 新建 全部

02 07.12.18 INIRA pinning 全部
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