
                              技术要求：

1.热处理后齿面硬度：58~ HRC。

2.未注尺寸公差按GB/T1804-2000中f级精度执行。

3.未注形位公差按GB/T1184-1996中H级精度执行。

4.锐边倒钝，孔端倒角，未注倒角C0.2，未注倒

圆R0.2。

5.丝杆轴两侧为齿轮，中间段为右旋螺纹，齿轮

采用短齿制齿轮，齿轮和螺纹的中径公称尺寸一

致，螺纹的小径可以根据实际加工情况酌情减小。


