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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)

1
版
次

64 kg無
無

SMAD$$11

xxxxxxxx
無
D301AA4310 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     

SMAD0512

  

600承油座固定型-穎利北京

FC251:3

  
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
	工程視圖3
	工程視圖4
	細部放大圖 D (1 : 1)
	剖面視圖 F-F
	剖面視圖 G-G
	細部放大圖 E (1 : 1)


