
代码 类型 精度
等级

材质 热处理 硬度
丝杠 螺帽 丝杠 螺帽 丝杠 螺帽

BPGF-C7-10-02 标准螺帽型 C7 S55C SCM415H 高频 渗碳淬火 58~62HRC 58~62HRC
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压轧滚珠丝杠400-830-2058
www.jlcfa.com

标准螺帽型 轴径10
精度C7(经济型)

滚
珠
丝
杠
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座
组
件

视角标准：第一视角

压轧滚珠丝杠与丝杠支座组件的推荐组合 压轧滚珠丝杠与螺帽支座组合

代码 丝杠轴径 导程 支座形状 推荐丝杠固定座 推荐丝杠支撑座

BPGF-C7-10-02 10 2
圆法兰 FK-C3-8

方形 AK-C3-5

FF-C3-6

EF-C3-8

代码 丝杠轴径 导程
螺帽支架

代码 规格

BPGF-C7-10-02-L 10 2
BJTM-E1-Y
BJTM-N1-Y
BJTM-H1-Y

1002

400-830-2058
www.jlcfa.com
0755-2389 5859400-830-2058
www.jlcfa.com
0755-2389 5859

订货引导
请参考系列代码来选择型式和参数进行订购。

JAL150B PG F
系列大类别

类别

10-

精度等级1

C7 -
轴径2

-
长度4

-

导程3

2 -

可选加工5

0001自动化设备零部件·一站式采购商城

嘉立创不保证滚珠丝杠组装后的噪音值。
丝杠端部存在工艺孔。

代码 可选图示 选型方法
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不加工支持侧轴端部 JA
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变更螺帽方向

支持侧 固定侧
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JB

JC

LH()

LG()

不加工支持侧轴端挡圈沟槽

增加固定侧轴端键槽

增加固定侧轴端键槽

JC
不可和JE同时使用。

JC
最小单位1
LH值+S值≤F值

JC
最小单位1
键槽宽＜LG值≤F值

固定侧

代码 可选图示 选型方法

JJ()

JK()

JF()

增加固定侧轴端平面(1处)

增加固定侧轴端平面(2处)

增加固定侧轴端扳手位 JF
扳手槽加工会缩短丝杆
有效行程。
螺帽不可移动到扳手槽处,
可能导致滚珠脱落或损伤。

8

固定侧

  0
-0.2 （20）

55

不完全淬火范围
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最小单位1
5≤JJ值≤F值
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0.5 JJ( )

固定侧

0.5 0.
5 JK( )

固定侧

位置90°

JE()

变更支持侧轴端长度 JE20
最小单位1
JE取值范围为：11~20。
总长L不变，Y尺寸变小。

支持侧
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6.8

可选加工
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型号

L-54 1.2

L
最小单位1 Y 滚珠直径 螺纹旋向 螺母

环圈数
基本额定负载

代码 丝杠轴径 导程 C(动)kN Co(静)kN
BPGF-C7-10-02 10 2 150~600 右旋 1圈3列 1.92 3.64


