
 
275 

 22.5° 

15 x 11鑽穿
       18x16深沉孔
(每22.5 一孔，有一孔略過)

 
45

6 

 22.5° 

 22.5° 

16 x 5x15深鑽孔
         M6x1.0x12深螺紋
         孔端導角C1
不得鑽破(等分)

 45° 

 15° 

 22.5° 

 7.5° 

A

A

B

B

這裡不要做沉孔

 
48

6 

 
15

2 
+ +0.

2
0.

1 

 
20

8 
- -0.

1
0.

2 

 
20

0 

 100 

 
40

0 
+ +0.

06
0.

02
 

 5° 

 
41

0 

 R5 

 
16

5 
+ +0.

2
0.

1 

 
23

5 
+ +0.

2
0.

1 

 
18

5 

 
16

0 

 7 

 40 

 25 ±0.1 

 90 

 30° 

 R10
 

 10  20  8.7 

 
35

0 

 R10 

 65 

 18  7 

 
29

0 
+ +0.

07
0.

04
 

 30  10 

 35 

 58.4 

C

剖面圖 A-A
比例 1 : 2

C1

C1

C1

C1

C0.5

0.015

0.05 B

0.02 A

0.02
0.025 B

0.02 A
0.02

A

B

 1  2 

 1
 

 2
 

 R1 

 45° 

細部放大圖 C
縮放 2 : 1

 60 
10.7x50深鑽孔

PT 1/4管牙

 10.7  50 

 
10 

剖面圖 B-B

10x60深鑽孔
深度參考B-B剖面

 7.5° 

 2
30

 

縮放1：5

( , )
註：
1、鑄件退火處理，噴砂後上紅底漆
2、去除銳角毛邊

11109

5

87654

7 8

A

D

E

B

C

F

H

10

A

D

E

B

C

F

G

H

1 2 3 64 9 11

G

1 2 3
(檔名)

如料表
版
次

kg無
無

xxxxxxxx
xxxxxxxx

無
xxxxxxxxxx 件數圖紙號總圖圖號

重量件　號分圖圖號工令代號
計畫代號     

  
  

MGTE60051

  

600承油座徑向移動型_2026

FC301:2.5

  
日 期修改者更  改  內  容次序 座 標 >30

>120
>400
>1000

加工一般公差

>0
>6

審校
核准

設計
繪圖

比例

孔與孔中心距公差

鑽孔、沉頭孔公差

角度±1/2°±0.5
±0.8
±1.2

±0.2
±0.3

±0.1

+0.25
-0.05

±0.3

材質
圖號

圖名


	圖頁1
	工程視圖1
	剖面視圖 A-A
	細部放大圖 C (2 : 1)
	剖面視圖 B-B
	工程視圖10
	工程視圖11
	工程視圖12


