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齿条 孔位置指定型·孔位置固定型 S45C型 齿条 孔位置指定型·孔位置固定型 SUS304型天发货5
code

天发货7
code

F＝ L－B1×(K－1)
2

L
P/2 Wa

hH

端面加工

P/2

孔加工N：无孔加工

B1 B1 M深度M×1.5

h/
2

B1×(K−1) FF

孔加工ST：侧面螺纹孔

A+B+C≤L-5
F=L-A-B-C

B1 B1 M深度M×1.5

F FB1×(K−1)

孔加工A：反面螺纹孔

B1B1

h/
2

B1×(K−1) FF

d1通孔d2沉孔深度Z1

孔加工Z：侧面沉孔

C

L

F

F

F

BA

CBA

CBA

M深度M×1.5

d1通孔d2沉孔深度Z1

h/
2

h/
2

M深度M×1.5

Wa

hH

端面加工

孔加工ST：侧面螺纹孔

孔加工Z：侧面沉孔

孔加工A：反面螺纹孔

●孔位置固定型 ●孔位置指定型

F＝ L－B1×(K－1)
2

L
P/2 Wa

hH

端面加工

P/2

孔加工N：无孔加工

B1 B1 M深度M×1.5

h/
2

B1×(K−1) FF

孔加工ST：侧面螺纹孔

A＋B＋C≤L－5

F＝L－A－B－C

B1 B1 M深度M×1.5

F FB1×(K−1)

孔加工A：反面螺纹孔

B1B1

h/
2

B1×(K−1) FF

d1通孔d2沉孔深度Z1

孔加工Z：侧面沉孔

C

L

F

F

F

BA

CBA

CBA

M深度M×1.5

d1通孔d2沉孔深度Z1

h/
2

h/
2

M深度M×1.5

Wa

hH

端面加工

孔加工ST：侧面螺纹孔

孔加工Z：侧面沉孔

孔加工A：反面螺纹孔

●孔位置固定型 ●孔位置指定型

Code 模数

300 5～293 95 298.45 2

500 5～494 159 499.51 3

300 5～291 63 296.88 2

500 5～493 106 499.51 3

2.0 500 6～490 79 496.37 6.283 20 25 23 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

2.5 500 6～488 63 494.8 7.854 25 30 28 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

3.0 500 6～492 53 499.51 9.424 30 35 32 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

孔位置ABC

指定单位1mm
h d1 d2 Z1

孔位置
固定型
CLT37CB

孔位置
指定型
CLT38CB

1.0 3.142 10 12 11

型号
公称

型号
孔加工

有效

齿数
Wa H

1.5 4.712 15 20 19

180A(反面螺纹孔)

ST(侧面螺纹孔)

Z(侧面沉孔)

N(无孔加工)

4.5 8 4.6

M3 3.5 6.5 3.6

M4 180

M

(粗牙

螺纹)

L
P

(轮距)

B

(孔距)

K

(孔数)

材质
孔位置固定型 孔位置指定型

表面处理
Code

CLT37CB CLT38CB S45C 四氧化三铁

保护膜

模数
公称型号

300 500

54

62

65

73

精度：累积齿间距误差(单位：μm)

0.5～1.5

2.0～3.0

端面放大图(两端面加工型)

P/2

P

模数 P 容差
－0.1
－0.3

－0.1
－0.4

1.0～2.0

2.5·3.0

M×2

h/2

M M M

M×2 M×2
h/2

单端面追加内螺纹加工 两端面追加内螺纹加工

图纸

指定方法

描述

 MC5 WMC5

模数

1.0 3  4

4  5  6 1.5～3.0

M选择 模数

1.0 3  4

4  5  6 1.5～3.0

M选择

端面追加内螺纹加工

材质
孔位置固定型 孔位置指定型

表面处理
Code

CLT37S CLT38S 相当于
SUS304

-

模数
公称型号

300 500

54

62

65

73

精度：累积齿间距误差(单位：μm)

0.5～1.5

2.0～3.0

端面放大图(两端面加工型)

P/2

P

模数 P 容差
－0.1
－0.3

－0.1
－0.4

1.0～2.0

2.5·3.0

M×2

h/2

M M M

M×2 M×2
h/2

单端面追加内螺纹加工 两端面追加内螺纹加工

图纸

指定方法

描述

 MC5 WMC5

模数

1.0 3  4

4  5  6 1.5～3.0

M选择 模数

1.0 3  4

4  5  6 1.5～3.0

M选择

端面追加内螺纹加工

Code 模数

300 5～293 95 298.45 2

500 5～494 159 499.51 3

300 5～291 63 296.88 2

500 5～493 106 499.51 3

2.0 500 6～490 79 496.37 6.283 20 20 18 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

2.5 500 6～488 63 494.8 7.854 25 25 22.5 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

3.0 500 6～492 53 499.51 9.424 30 30 27 M5 5.5 9.5 5.6 180 3

孔位置ABC

指定单位1mm
h d1 d2 Z1

孔位置
固定型

孔位置
指定型

1.0 3.142 10 10 9

型号
公称

型号
孔加工

有效

齿数
Wa H

1.5 4.712 15 15 13.5

180A(反面螺纹孔)

ST(侧面螺纹孔)

Z(侧面沉孔)

N(无孔加工)

4.5 8 4.6

M3 3.5 6.5 3.6

M4 180

M

(粗牙

螺纹)

L
P

(轮距)

B

(孔距)

K

(孔数)

CLT37S

CLT38S

选型指南

CLT37CB 500

公称型号

2.0HT
CLT38CB 5002.0HT

A

孔加工

ST
CLT38CB 5002.0HT N

A80

孔位置A

B100

孔位置B

C50
A80 B100 C50

孔位置C
Code 模数

选型指南

CLT37S 500

公称型号

2.0HT
CLT38S 5002.0HT

A

孔加工

ST
CLT38S 5002.0HT N

A80

孔位置A

B100

孔位置B

C50
A80 B100 C50

孔位置C
Code 模数


