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工艺

审核

设计

标记 处数 分区 更改文件号 签名 年、月、日

批准

标准化Administrator 2020-05-15

阶段标记 重量 比例

1 : 2

技术要求

1，未标注尺寸公差按GB/T1804-m执行，未标注

形位公差按GB/T1184-m执行；

2，装配过程中，注意调整各间隙，保证各部间隙

尺寸均匀；

3，装配完成后保证图中基准A、B、C处整体跳动

值小于0.003mm；

4，图中标记D、E、F、G、H处O型圈需保证均

匀安装在槽内，实现隔水隔气功能。毛毡圈保证

均匀安装在槽内，以实现防尘功能；

5，装配前，各件需清理毛刺飞边及表面油污，

装配后。回转部位均匀涂抹黄油以作防护。
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1 : 2
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5 131421112 25 39
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38
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常规1TP 125-26 Z120-SV90A5

钢，软6DIN 7991 - M5x1026

钢，软6BS 4183 - M5 x 1238

钢，软1AS 1427 - M5 x 632

钢，软7AS 1420 - 1973 - M8 x 2510

钢，软6AS 1420 - 1973 - M8 x 1634

钢，软6AS 1420 - 1973 - M6 x 1639

钢，软1AS 1420 - 1973 - M6 x 1025

钢，软6AS 1420 - 1973 - M3 x 1235

钢，软6AS 1420 - 1973 - M3 x 1040

常规171918 C GB_T 292-947

常规171916 C GB_T 292-949

HT3001

A轴底座 C-1111

40Cr1主轴 C-104

60611光栅头支架 C-0919

451冷却套 C-082

451前压块 C-0712

451前轴承端盖 C-0611

451后压块 C-0515

451后轴承端盖 C-0413

451电机套筒 C-0314

451端盖 C-0218

451轴承挡圈 C-011

明细栏

材料数量主题零件代号项目
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分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 1


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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理

HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2

43

3

Ø14

R92.5

Ø145

6.3

Ø172

6-3.5 通孔

数控加

工

技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理

HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2
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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2
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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 1

Ø138±0.20
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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2
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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理

HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2

3.2
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14°49' 技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

1 : 2

59.6±0.02
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技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32



分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27 星期五

2 : 1
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分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27/周五

1 : 1
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0.8

技术要求：

1、倒钝锐边

2、热处理HRC28-32
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分区 更改文件号

批准

重量(Kg)

Administrator

2019/12/27/周五

1 : 2.5
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技术要求：

1、未注明铸造圆角R5-R8;

2、不允许有铸造缺陷；

3、硬度不低于190HBS；

4、时效处理，粗加工后进行二次时效处理；

5、外表面喷丸处理。
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