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111连接板210

111连接板19

2007.526 mm1003.763 mm2钢 15-1003.763 GB/T 702-20048

1928.435 mm964.218 mm2钢 15-964.218 GB/T 702-20047

950.000 mm950.000 mm1钢 15-950 GB/T 702-20046

160.000 mm160.000 mm1钢 J 150x100x8-160 GB/T 6728-20025

530.639 mm265.319 mm2钢 J 150x100x8-265.319 GB/T 6728-20024

2613.766 mm1306.883 mm2钢 J 150x100x8-1306.883 GB/T 6728-20023

1583.330 mm1583.330 mm1钢 J 200x100x8-1583.33 GB/T 6728-20022

111零件21
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页码：

比例：

模块：

材料：

图纸:A3

World Skills China

2020/2/14

四边形

1 : 15 日期:

M2桁架设计与钣金

技术要求：

1.各密封件装配前必须浸透油。 

2.装配滚动轴承允许采用机油加热进行热装，油的温度不得超过100℃。

3.零件在装配前必须清理和清洗干净，不得有毛刺、飞边、氧化皮、锈蚀、

  切屑、油污、着色剂和灰尘等。

技术要求：

1、铸件表面上不允许有冷隔、裂纹、缩孔和穿透性缺陷及严重的残缺类缺陷（如欠铸、机械损伤等）。

2、铸件应清理干净，不得有毛刺、飞边，非加工表面上的浇冒口应清理与铸件表面齐平。

3、所有需要进行涂装的钢铁制件表面在涂漆前，必须将铁锈、氧化皮、油脂、灰尘、泥土、盐和污物等除去。

4、未注倒角C1，铸造圆角R2-R5。

间隙

转动：H8/f7     F8/h7

转动：G7/h6    H7/g6

定位精细滑动：H8/h7

 

过渡

G7/h6   N7/h6   P7/h6

 

过盈

S7/h6   U7/h6

 

轴承内

j7    k7

 

轴承外

K6   M6

 

轴键槽

H9  N9  P9

 

毂键槽

D10  JS9  P9

1调整视图。

2添加中心线。

3添加技术要求。

4添加总体尺寸。

5添加定位尺寸。

6添加粗糙度。

7添加形位公差。

8添加其余尺寸

                技术要求

1、装配前应对零件的主要配合尺寸进行复查。

2、装配过程中不允许磕、碰、划伤和锈蚀。

 

        技术要求

1、为主公差按GB/T 1804-f。
2、为主几何公差按GB/T 1184-K.

焊缝采用TIG焊（钨极惰性气体保护焊），代号141.
MAG焊（熔化极活性气体保护电弧焊），代号135.
焊缝采用MIG焊（惰性气体保护金属极电弧焊），代号131

GMAW--135
GTAW--141
MIG--131
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零件代号 ：连接板

材料 : 碳钢未注圆角R2~R3

未注倒角C2

零件代号 ：连接板1

材料 : 碳钢

未注圆角R3

GB 6728 150×100×8

GB 6728 200×100×8

连接板1_MIR

数量 ：1

与连接板1呈对称关系

GB 702 15

零件代号 ：四边形

 圆周角焊，焊脚高度5mm

对接焊缝，表面平齐13
00

1000
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.2

1826
89
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所有焊缝均采用MIG焊接方法，

代号 ：131

圆周角焊，焊脚高度5mm 两处

430.83

861.67

2X20 -8 深 连接板1

连接板

1583.33

2X52 通孔 400

75
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