
技术要求  

1. 装配前，除去毛刺，清洗所有零件；

2. 出厂前轴承部位及花键副配合部位需注满2＃工业锂基润滑脂，正常工作情况下每周加注一次；

3. 焊接前组装，必须保证心线在同一平面内，其允差不得超过0.5°；

4. 焊接时必须严格按焊接工艺执行，焊缝机械性能不低于被联接件的机械性能；

  焊缝质量评定级别按JB/T5000.3中规定的B级，超声波检测质量按GB/T 11345中规定的Ⅱ级验收；

5. 装配完毕，关节应转动灵活，花键副应伸缩自如，螺栓（钉）的拧紧力矩按TRB002-2008的标

准        执行；

6. 组装完毕，清洗表面，除两端法兰端面涂抹防锈油脂外，其余刷防锈底漆一遍；
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