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DEMARK

属性 质量

材 料

C C

D D
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1 2 3

1 2 3

第一视角

版本号

编
码

其余：
12.5

技术要求
1.毛坯要求锻造；
2.毛坯不得有影响力学性能的裂纹、气孔等锻造缺陷；
3.调质处理：197-248HB;
4.尽量保证螺纹M20X15与基准A的同轴度，
最好一次装夹连续加工完成相关工序；
推荐螺纹加工前光轴直径在 19.8 0.05mm之间；
5.锐边倒角C0.2-0.3,去飞边毛刺；
6.未注公差按GB/T1804-m;

B ECN20190906002 曹金山 19/09/06
C ECN20250719001 曹金山 25/07/19
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