
±1.0

公差等级

未注公差按(GB/1804-1992)   尺寸分段

0.5-3 ＞3-6 ＞6-30 ＞30-120 ＞120-400 ＞400-1000 ＞1000-2000＞2000-4000

±0.5±0.3±0.2±0.1±0.05F(精密级)

M(中等级) ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2.0

±0.05 ±0.15
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焊接技术要求

1.焊接前各板加工周边;

2.未注焊缝：脚焊缝高度参照国家标准，焊接牢固可靠美观;

3.焊后清除焊渣，粗加工后清除毛刺；

4.退火后处理后精加工各孔面；

5.销孔孔径尺寸公差等级为IT7；

6.尖角倒钝，未注倒角为R30；          

7.安装面加工后不喷漆，涂防锈油，其余喷漆（设备颜色）。

去除毛刺飞边。

零件加工表面上，不应有划痕、擦伤等损伤零件表面的缺陷。

未注长度尺寸允许偏差±0.5mm。

经调质处理，HRC50～55。

零件进行高频淬火，350～370℃回火，HRC40～45 。

未注圆角半径R5。

修订

区域 修订 说明 日期 通过

审核

设计

批准

数量 零件类别

1 2 76543 8

874 53 621

F

E

D

C

B

A

版本号 公制

投影法
第一视角投影法

基本技术要求

1.未注尺寸严格按照3D；

2.未注线性尺寸公差按GB/T1804-m；

3.未注倒角C0.5;

4.锐边倒钝；

5.零件表面不应有碰伤、划痕；

柯善灯

图号

零件名称

材质

表面处理 设备型号

其余：

设备名称

本图纸版权归深圳市越疆科技有限公司所有，
未经深圳市越疆科技有限公司许可，
任何人不得擅自使用。

旧物料编码

新物料编码
王 薪

陈红斌
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