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钣金焊接

            技术要求
1.去毛刺，锐边倒钝；

2.钣金厚度4，折弯内角半径R4；
3.对接边角焊接牢靠，无渗漏，无虚焊假焊等缺陷，焊后加工并打磨平整；

4. 焊后加工“重要加工尺寸”；

5. 表面喷底漆和面漆，面漆色号：RAL9005。

轴套类

聚氨酯

尼龙

压缩弹簧

同步带轮

锥齿轮

直齿轮

            技术要求
1.去毛刺，锐边锐角倒钝，未注倒角C0.5-1，未注圆角R0.5-1；
2.调质HBS250，整体淬硬40-45HRC（螺纹除外），淬硬层深度1～3mm；

3.表面发黑处理。

            技术要求
1.去毛刺，锐边倒钝；

2.硬度：70HA，颜色：黑色。

            技术要求
1.去毛刺，锐边倒钝；

2.颜色：黑色，硬度不低于90HD。

            技术要求
1.端部并紧磨平，*支撑圈数n2=2，总圈数n1=12.5，
 有效圈数n01=10.5；
2.旋向为*右旋；

3.*展开长度l=6137mm；

4.热处理硬度45～50HRC；
5.表面喷丸处理；

6.按国家标准1级精度制作。

            技术要求
1.锐角倒钝，去毛刺；

2.表面不允许有凹坑、裂纹等缺陷；

3.未注明倒角C0.5-1，未注明圆角为R0.5-1；
4.表面本色硬质阳极氧化处理；

5.*配合Gates 3GT同步带，带宽15mm。

            技术要求
1.齿部渗碳淬火有效硬化层深度，0.25-0.30；齿面硬度56-62HRC；
  心部硬度35-42HRC（螺纹除外）；

2.齿廓磨削余量必须分配均匀，齿根部不允许有磨削台阶；

3.顶刃倒钝；

4.齿面探伤检查，不允许有烧伤、裂纹等缺陷；

5.去毛刺，锐边倒钝，未注倒角C0.5-1，未注圆角R0.5-1。

            技术要求
1.齿部渗碳淬火，有效硬化层深度：0.50～0.60，齿面硬度58～62HRC，
  心部硬度30～42HRC；
2.齿向作鼓形修整，中凸鼓形量：0.003～0.006；
3.轮齿磨削余量必须分配均匀，齿根部不允许有磨削台阶；

4.顶刃倒钝；

5.齿面探伤检查，不允许有烧伤、裂纹等缺陷；

6.去毛刺，锐边倒钝，未注倒角C0.5-1，未注圆角R0.5-1。
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