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标准化 刘博
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技术要求

1、数量：共   件；

2、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

3、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

4、未注形位尺寸公差按GB/T 1184-K。

技术要求

1、数量：对称制作各  件，共   件；

2、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

3、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

4、未注形位尺寸公差按GB/T 1184-K。

技术要求

1、数量：共   件；

2、图示带“*”尺寸均为焊后加工尺寸；

3、尺寸不详处请参照零件图；

4、未注焊缝均为连续焊缝，焊高不低于薄板的厚度；

5、焊接牢靠，不得有任何夹渣、气孔等任何焊接缺陷；

6、焊后打磨平整，须做渗漏试验；

7、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

8、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

9、未注形位尺寸公差按GB/T 1184-K。

技术要求

1、数量：共   件；

2、拼焊成型，焊后打磨平整；

3、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

4、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

5、焊接件。

技术要求

1、数量：共   件；

2、尺寸不详处请参照零件图；

3、未注焊缝均为连续焊缝，焊高不低于薄板的厚度；

4、焊接牢靠，不得有任何夹渣、气孔等任何焊接缺陷；

5、根据焊接工艺，板材拼接处须坡口焊接；

6、焊后打磨平整，须做渗漏试验；

7、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

8、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

9、未注形位尺寸公差按GB/T 1184-K。

技术要求

1、数量：共   件；

2、尺寸不详处请参照零件图；

3、未注焊缝均为连续焊缝，焊高不低于薄板的厚度；

4、焊接牢靠，不得有任何夹渣、气孔等任何焊接缺陷；

5、根据焊接工艺，板材拼接处须坡口焊接；

6、碳钢与双相钢焊接时须两层焊缝；

7、保温棉架台与衬板焊接前，空腔内应填满保温隔热棉；

8、焊后打磨平整，须做渗漏试验；

9、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

10、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

11、未注形位尺寸公差按GB/T 1184-K。

技术要求

1、数量：共   件；

2、卷板成型后须焊接牢靠，焊后打磨平整；

3、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

4、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

5、焊接件。

技术要求

1、数量：共   件；

2、锐边倒钝，未注倒角为C1-2；

3、未注线性尺寸公差按GB/T 1804-m；

4、零件表面拉丝处理。
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