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备注：
1、电动二维平移台，行程X±200mm、Y±40mm;
   （图示所示为X在远端极限位置，Y在中间位置）

此处为活板，空心使用时可拆卸。

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、未注倒角为C2；
3、表面发蓝处理；
4、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m。

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、未注圆角为 R3;
3、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m

               技术要求

1、铸件不得有气孔、缩松、夹砂、白口等铸造缺陷；
2、铸造后时效处理，粗加工后二次时效处理；
3、未注铸造圆角R10-20；
4、铸件非加工面要求喷底漆和外漆；已加工面须涂防锈油。

      技术要求
1、去毛刺及棱边倒钝；未注倒角 C0.3 ；
2、粗车后,调质处理 HB250-280;
3、精车后做稳定性处理；
4、渗碳淬火，层深0.8-1.2mm，渗层硬度 HRC58-62；
5、M70X2、M60X2螺纹在淬火后与YSF-M70X2、M60X2锁紧螺母配磨完成，
   配磨时要确保螺母端面跳动要求。
6、主轴需做动平衡；
7、保留磨削顶尖孔。

发蓝

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、调质 HB250-280；
3、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m

GCr15

45 304 15CrMo40Cr Q235

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、热处理 淬火HRC40-45；
3、表面发蓝处理；
4、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m

      技术要求
1、焊接结构，不允许有夹渣、未焊透等焊接缺陷。
2、所有棱边去毛刺及倒钝
3、热处理：去应力退火
4、非加工表面涂    漆。

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、调质 HB250-280；
3、表面发蓝处理；
4、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.5X45°；
2、表面发蓝处理；
3、未注线性尺寸公差按GB/T1804-m。

      技术要求
1、焊接结构，不允许有夹渣、未焊透等焊接缺陷。
2、所有棱边去毛刺及倒钝
3、热处理：去应力退火
4、表面发蓝处理。

      技术要求
1、去毛刺、棱边倒钝0.2X45°；
2、表面处理：未标注光洁度部位喷细砂，整体黑色阳极氧化；
3、未注线性尺寸公差、角度尺寸公差按GB/T1804-f；
   未注形位尺寸公差按GB/T1184-H。
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北京派迪威仪器有限公司

装配体 X400Y80 GJ-BZ-XY0000-G1-M0AA-R0
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