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AL6061

技术要求
1.未注孔口，锐变倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 1184-K级；
3.不得有色斑、锈迹等缺陷；
4.未注尺寸按3D加工。

1.未注孔口，锐变倒角C0.3～0.7mm；
2.外形必须方正平整，不得有凹陷等缺陷；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-c级；
4.未注形位公差按GB/T11804-I级；
5.未注尺寸按3D加工。

技术要求
不锈钢

1.去毛刺、飞边，锐边倒钝；
2.外形必须方正平整，不得有凹陷、扭曲等缺陷；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-c级；
4.未注形位公差按GB/T11804-I级；
5.不得有划痕、碰伤色斑等缺陷；
6.未注尺寸按3D加工。

技术要求
钣金件

1.未注孔口，锐变倒角C1mm；
2.未注形位公差按GB/T 1184-K级；
3.不得有划痕、碰伤色斑等缺陷；
4.未注尺寸按3D加工。

技术要求
非金属

技术要求
GCr15热处理镀铬圆钢Q235、45 45镀铬圆钢

技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
4.未注尺寸按3D加工。

技术要求
1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.焊缝必须平顺，不得有虚焊、裂
纹、气孔、飞边等焊接缺陷；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

不锈钢焊合件
技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注尺寸公差按GB/T 11804-m级；
3.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
4.焊缝必须平顺，不得有虚焊、裂
纹、气孔、飞边等焊接缺陷；
5.未注尺寸按3D加工。

Q235焊合件

淬火45、40Cr
技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.表面高频淬火45~50HRC；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

绝缘要求高FR-4
技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.不得有裂纹、硬伤、色斑等缺陷；
4.加工中不使用冷却液或水洗；
5.未注尺寸按3D加工。

1.调质处理248HBS；
2.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm
3.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

技术要求
调质45、40Cr

铝型材
技术要求

1.去毛刺、锐边倒棱；
2.未注尺寸公差按GB/T 11804-m级；
3.未注形位公差按GB/T 11804-k级；；
4.未注尺寸按3D加工。

1.零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；
2.装配过程中零件不允许磕碰、划伤和锈蚀；
3.各操作机构应保证操作轻便灵活，松紧适度；
4.薄壁、钣金类在不受力情况尽量使用盘头螺
钉，其他使用圆柱头螺钉时尽量使用沉头，若
无办法沉头，无受力使用盘头螺钉，有受力使
用圆柱头螺钉；
5.有突出设备表面的螺栓，影响美观、安全等
需使用球头螺母防护。

技术要求

一般装配图 皮带线装配图
技术要求

1.皮带轮安装时必须保证两带轮槽或端面在同
一平面上，不允许有明显错位现象；
2.传送线主、从两传动轴必须调整平行，不允
许皮带有跑偏或挂边现象；
3.滚动轴承装好后用手转动应灵活、平稳；
4.装配过程中零件不允许磕碰、划伤和锈蚀；
5.薄壁、钣金类在不受力情况尽量使用盘头螺
钉，其他使用圆柱头螺钉时尽量使用沉头，若
无办法沉头，无受力使用盘头螺钉，有受力使
用圆柱头螺钉；
6.有突出设备表面的螺栓，影响美观、安全等
需使用球头螺母防护。

1.主动链轮与从动链轮两轮齿几何中心平面应
重合；
2.链条与链轮啮合时，工作边必须拉紧，并保
证啮合平稳；
3.链条外工作边的下垂度应按两链轮中心距为
1%2%调整；
4.各部件的调节范围应能达到规定的极限位置；
5.薄壁、钣金类在不受力情况尽量使用盘头螺
钉，其他使用圆柱头螺钉时尽量使用沉头，若
无办法沉头，无受力使用盘头螺钉，有受力使
用圆柱头螺钉；
6.有突出设备表面的螺栓，影响美观、安全等
需使用球头螺母防护。

技术要求
倍速链线装配图

整线装配图
技术要求

1.布管布线必须整齐有秩，管、线端头必须有
编码标记，气管不得过度弯折，移动部位管线
长度必须留好伸缩量，不得绷紧或缠绕；
2.总装时，对随机附件应进行试装，并标记设
计要求；
3.所有整机标识（如安全标志）应按要求粘贴
到制定位置，不得偏斜或不平整；
4.各部件的调节范围应能达到规定的极限位置；
5.薄壁、钣金类在不受力情况尽量使用盘头螺
钉，其他使用圆柱头螺钉时尽量使用沉头，若
无办法沉头，无受力使用盘头螺钉，有受力使
用圆柱头螺钉；
6.有突出设备表面的螺栓，影响美观、安全等
需使用球头螺母防护。

镀金焊合件
技术要求

1.去毛刺、飞边，锐边倒钝；
2.外形必须方正平整，不得有凹陷、扭曲等缺陷；
3.未注尺寸公差按GB/T 1804-c级；
4.未注形位公差按GB/T11804-I级；
5.焊缝必须平顺，不得有虚焊、裂纹、气孔、飞边
等焊接缺陷；
6.不得有划痕、碰伤色斑等缺陷；
7.未注尺寸按3D加工。

刻印：SPRPSHEET：{物料代码}
字体：汉仪长仿宋体
字高：5mm
字深：0.05-0.1mm

刻印字高5mm
 尺寸23×5

刻印字高3mm
 尺寸14×3

刻印：SPRPSHEET：{物料代码}
字体：汉仪长仿宋体
字高：3mm
字深：0.05-0.1mm

刻印：SPRPSHEET：{物料代码}
字体：汉仪长仿宋体
字高：2mm
字深：0.05-0.1mm

刻印字高2mm
 尺寸10×2

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.镀硬铬（D·YCr8）；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

技术要求

45镀铬圆钢

Q235、45
技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.表面无电解镀镍处理（H·F·Ni6～10m）；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

大底板Q235
技术要求

1.未注孔口，锐边倒角C1mm；
2.未注形位公差按GB/T 11804-k级；
3.镀硬铬（D·YCr8）；
4.未注尺寸按3D加工。

其余：

1.未注孔口，锐变倒角C0.3～0.7mm；
2.未注形位公差按GB/T 1184-k级；
3.热处理：HRC58~62；
4.图纸标注尺寸为镀后尺寸；
5.未注尺寸按3D加工。

表面本色阳极氧化处理，氧化膜厚度4~6μm。
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 替代

主管设计

版本

比例重量

第  张共  张 

阶 段 标 记

批准

标准化

工艺

年 月 日签名更改文件号分区处数标记

设计

校核

审核

F F

E E

D D

C C

B B

A A

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

8

8

±0.15

±0.3

±0.751500－2500

120－350

700－1000

±0.4

±0.2

±0.1

1000－1500

350－700

≤120

未注线性尺寸公差（MM）

表面处理及颜色

表面处理

颜色

福建首松智能科技有限公司
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