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1:2 焊接件
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                   技术要求

1、钢板和型材必须平直,不得有歪扭变形,其挠度和凹凸不平不大于1/1000。
2、未注明长度尺寸公差按重型机械标准《焊接通用技术要求》(JB/T5000.3-2007)
  表6中的B级执行；未注明角度公差按表7中的B级执行；
  未注明几何公差应符合表8中F级的规定。
3、火焰切割件的垂直度公差和倾斜度公差按重型机械标准(JB/T5000.2-2007)表1
  中的2级执行；长度尺寸公差按表3中的A级执行。
4、未注焊缝质量评定等级,应符合《钢的弧焊接头 缺陷质量分级指南》
  (GB/T19418-2003)中的D级(对角焊缝及其他)的规定为合格。
5、材料下料Ra25。
6、焊后热处理消除内应力,矫正变形,然后加工。
7、所有焊缝采用E5016焊条或ER50-6焊丝连续焊接,未注焊缝均为角焊缝,
  焊缝厚度a为相焊件中最薄件壁厚的0.6倍(单边焊时)或0.3倍(双边焊时)。
8、验收时用磁铁测试,没有碎屑和杂质。

A

B

B

5 5 1 0.07 0.07
4 4 1 88.01 88.01
3 3 1 5.14 5.14
2 2 1 1.37 1.37
1 1 2 1.72 3.44
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备 注
质 量

明  细  表 总质量 ～99 kg

序
号

代号 名称 数量 材料 单件 总重 备注

5 GB/T119.1-2000 销φ16m6X45 1 35 0.1 0.07

4 钢板(865)X220X119 1 Q355B 98.7 88.66

3 钢板220X170X22 1 Q355B 5.5 5.00

2 钢板120X55X40 1 Q355B 1.4 1.37

1 钢板 t=10 2 Q355B 1.2 2.42
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