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技术要求：
1.焊角高度大于5mm,焊接牢固，美观；去焊渣；
2.焊后去应力退火再进行机械加工；
3.锐边倒钝C0.5，去飞边毛刺；
4.未注尺寸偏差按GB/T1804-m;
5.注意上下孔的初始位置与图示一致；
6.表面镀彩锌； 

其余：
6.3

序号 代号 名称 规格型号 长度 材料 QTY. 备注

6 加强筋 Q235A 8 不另出图

5 连接筒 Q235A 1 不另出图

4 导轨安装法兰 Q235A 1 不另出图

3 上部连接座 Q235A 1 不另出图

2 底部连接法兰 Q235A 1 不另出图

1 回转支承安装法兰 Q235A 1 不另出图
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