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第一视角 校核

设计
标记 处数 更改文件号 签名 年 月 日

标准化

批准  

共     张 第    张

支承连接法兰

BCR10.50-1

工艺

审核

B

A

1

图 样 标 记

H

1

BCR10.50-1

A

组焊件 

B

比例

83.986 

绘图

版本号

A

日期

 

DEMARK

属性 质量

材 料

C
C

D D

2025/10/9

1 2 3

1 2 3 4 5 6

4 5 6

E
E

F F

G G

编
码

孔及切边：
6.3

其余:
12.5

序号 代号 名称 规格型号 长度 材料 QTY. 备注

3 法兰主体 35# 1 不另出图

2 加强筋 Q235A 6 不另出图

1 加强环 35# 1 不另出图

技术要求
1.采用连续焊接方式，最小焊缝高度不小于8mm，各件之间焊接牢固；
焊缝平滑，不得有焊接缺陷，去焊渣；
2.焊后去应力再进行机加工；
3.锐边倒钝，去除毛刺；
4.未注公差按GB1804-m；
5.未注孔深为该处材料厚度，孔口倒角C1;
6.激光刻印(打码)格式：图号-版本号；
7.表面粗糙度大于等于Ra6.3表面涂防锈漆,颜色中灰B02,其余涂防锈油；
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激光打码(刻印)：图号-版本号
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