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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。

审核

设计

批准

数量 零件类别

1 2 76543 8

874 53 621
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