
1.未注焊接尺寸公差按GB/T19804-A级执行;
2.图中尺寸300mm要保证，圆钢焊接不能弯曲变形，并保证两导轨平行；
3.圆钢与导轨两端要平齐，不能突出导轨。
4.两套导轨对接时高度偏差小于0.5mm；
5.焊接平整，打磨光滑，清除表面焊渣及飞溅物，圆钢与导轨的焊接处要打磨
光滑平整；

6.表面喷粉，沪工黑色砂纹，HG-C03。
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技术要求：
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4 XCDG1500-4 导轨左 1 热轧钢板4.0/Q235A 2.4 2.4

3 XCDG1500-3 圆钢 1 圆钢φ8 0.6 0.6

2 XCDG1500-2 连接板 5 热轧钢板4.0/Q235A 0.5 2.5

1 XCDG1500-1 导轨 1 热轧钢板4.0/Q235A 2.4 2.4
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2.锐角倒钝,去除飞边毛刺。
1.未注线性尺寸公差按GB/T1804-M级执行;

热轧钢板4.0/Q235A

技术要求：
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技术要求：

XCDG1500-3

0.6
XCDG1500-3

2.圆钢要求表面光滑，除油，除锈；
3.锐角倒钝。

         

1.未注线性尺寸公差按GB/T1804-m级执行;
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2.锐角倒钝,去除飞边毛刺，不得弯曲变形，除油。
1.未注线性尺寸公差按GB/T1804-m级执行;

热轧钢板4.0/Q235A

技术要求：
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1:5

导轨左

XCDG1500-4

热轧钢板4.0/Q235A

技术要求：
1.未注线性尺寸公差按GB/T1804-m级执行;
2.锐角倒钝,去除毛刺。
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