
 6
0 

 6
8 

 1
6 

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:5

批准
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极限偏差值

＞2000 ─ 4000

极限偏差值线

公

差

性

C01-H200x100-QDx2590

驱动立柱H型钢

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段
焊接加工

＞1000 ─ 2000

钣金加工

25

英国平单轴跟踪支架样品

其余

2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
1、直线度满足：L/1000；

切边

4、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 

技术要求：

3、零件要去毛刺，倒钝。

12.5 12.5

 30  30 

 2
0 

 30  30  30  30  140  200 

14 贯穿14-

 200 

6- 12 贯穿

 30 

 2590 

 3
.9

 

 1
00

 

 200 

 4.2 

 6
0 

 6
8 

 1
6 



性

C01-C160x65-PTx2680

普通立柱C型钢

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:20

批准
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极限偏差值

焊接加工

极限偏差值线

公

差

钣金加工

 1
4 

 1
60
 

 65 

 3 

英国平单轴跟踪支架样品

12.5

25

12.5

4、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 
3、零件要去毛刺，倒钝。
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
1、直线度满足：L/1000；
技术要求：

其余

切边

 30 

 6
0 

 5
0 

 30  30  30  30  30  624 

14  12-
14 

 30  30  30  30 

 12-

 30 

 2680 

 5
5 



 46 

 10
 

 133.5 ±0.3 

 267 ±0.5 

 10
 

 5
  5

 

 15
7.5

 ±
0.2

5 

 15
7.5

 ±
0.2

5 

 259 ±0.5 

 129.5 ±0.25 

 32
5.5

 ±
0.2

5 

 32
5.5

 ±
0.2

5 

?

配12的销轴定位后焊接

3 4处

 13  13 

?

3 4处

3 4处

3

2

1

4

3

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板

技术要求：
1、焊接后需保证上下轴承座同心；
2、不允许上下轴承座左右错位;
3.焊接不允许焊透，虚焊等焊接缺陷;
4、焊接上轴承座焊接件时以标准的下轴承座焊接件进行定位；
焊接下轴承座焊接件时以标准的上轴承座焊接件进行定位。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

材料明细表

项目号 零件号 质量 说明 数量
1 BS01-1P16001.5轴承铰接件 0.18 2

2 BS01-1P16001.1轴承座 0.65 2

3 BS01-1P16001.4轴承座支座 1.87 1

4 BS01-1P16001.2铰接支座 0.14 4

普通轴承座分总成
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

BS01-1P160



 1
7.
5 

 259 ±0.5 

 129.5 ±0.25 

 2
2.

5 
±

0.
25

2

 

 13 
 13 

1

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见    
排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

6 2处 

项目号 零件号 单重 数量

1 BS01-1P16001.1轴承座 0.65 1

2 BS01-1P16001.5轴承铰接件 0.18 2

轴承座上焊接件
年、月、日签名 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

原设计值 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

BS01-1P16001.6

焊接件



 54 

A

A

 R116 

 R120 

23.4°

 R6.5 

 R10.5  121 

 1
8.
6 

 R6 

4

A-A

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板
技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

轴承铰接件

Q355B

年、月、日签名 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

原设计值 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

BS01-1P16001.5



BS01-1P16001.1
批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差
0.65

轴承座

 Q355B

朱修锋

樊梦圆朱正平

2023.5.17刘高峰

莫新伟

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

   

1:2

性

C-C

 SR113 

 SR116 

 5
 

4-R5

25
切边

其余

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

C

C

 8
0 

 4
0 

DD



 90 

 259 ±0.50 

 1
7.

5 
±

0.
25

 

 129.5 ±0.25 

1

4 2处

 7  7 

3 4处

3

 5
8 

 5
8 

 4X18 

3 2处

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板
技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

25

0.2 A

项目号 零件号 单重 数量

1 BS01-1P16001.1轴承座 0.65 1

2
BS01-
1P16001.4轴承座支座

1.87 1

3 BS01-1P16001.2铰接支座 0.14 4

BS02-160T1001.7

轴承座下焊接件
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

焊接件



 R144 

 1
22
.5
  SR116 

12.2 

 1
7.

5 
±

0.
25

 

 129.5 ±0.25 

 2
0.
8 

 1
22
.5
 

 45 

2-C10

12.5

 4 

 2
9 

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板
技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

BS01-1P16001.2

铰接支座

Q355B

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

2:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性



BS01-1P16001.1
批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差
0.65

轴承座
Q355B

朱修锋

樊梦圆朱正平

2023.5.17刘高峰

莫新伟

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

   

1:2

性

C-C

 SR113 

 SR116 

 5
 

4-R5

25
切边

其余

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

C

C

 8
0 

 4
0 

DD



BS01-1P16001.4

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差
1.87

轴承座支座

Q355B

朱修锋

莫新伟朱正平

2023.5.17刘高峰

莫新伟

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

＞2000 ─ 4000

未注角度公差：±1°

   

未注线性公差：

1:2

批准
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性

 343 

 40 

 249 

14 X 44

 3
0 

 90 

 6
0 

4-

 SR116 

 3
3 

12.5

25

技术要求：

3、零件要去毛刺，倒钝；

切边

1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；

其余

2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；

4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

 58 

 4 

 1
9 

 1
26
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 6
 

 6
 

 6
 

 6
 

 6  5  5 

 6 

 8
 

 7
 

 7
 

 1
10

 II

 R110 

 R85 

 142 ±1 

 71 ±0.5  1
2 

 7
1 
±
0.
5 

 4XR10 

A

A

 SR102  SR110 ±0.5 

 R3 
 R3 

A-A

 R5  R5 

I-I

切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1产品表面无毛刺、缺胶、缩水、熔接痕等明显注塑缺陷，色泽均匀，

外观良好；
2．尺寸按照图示尺寸加工，偏差符合图纸尺寸偏差要求；
3．注意产品浇口处理必须平整，不影响外观和装配要求，
浇口修剪高度不得高于0.05mm
4．未注尺寸详见3D文件；
5．材质符合 RoHS 标准。

热轧钢板

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

球轴承

UHMWPE

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

BS03-S14002



 R84 

 R10 

 R10 

 R10 

 R5.5 

 R5.5 

 R10 

 3.5±
0.15 

 3.5±
0.15 

 90
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 R84 

 1
35
°
  86.6 

 2
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 15 

 8
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 12 

 12 

 1
1 

 11 

 1
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切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板

技术要求：
1、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 
2、零件要去毛刺，倒钝；
3、材质为镀锌铝镁，表面锌铝镁厚度为275g/平方米。若有特殊情况，请见清单；
4、主轴限位件用于普通立柱。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

BL02-140

主轴限位件

S350GD+ZM275

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

英国平单轴跟踪支架样品



 6
0 

公
MBO1-HD□140x4000

主轴A

S450GD+ZM275
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

差

未注线性公差：

1:5

英国平单轴跟踪支架样品

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

性

其余

切边

技术要求：

1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；

2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；

3、零件要去毛刺，倒钝；

2512.512.5

4、表面处理见排产清单；

5、任一面至少一个可见代号字母。

12.5

焊缝

 1
40

 

 140 

 2
.5

 

 6
0 

19 贯穿2-

 4000 
 45 

0.8

19 贯穿

 45 

 80 

2- 16 贯穿

 6
0 



差
MBO1-HD□140x2100

主轴B

S450GD+ZM275
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:5

英国平单轴跟踪支架样品

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

性

12.5

其余

切边

5、任一面至少一个可见代号字母。

4、表面处理见排产清单；

3、零件要去毛刺，倒钝；

2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；

1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；

技术要求：

25

0.8

16 贯穿
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切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、板材及性能若无特殊要求，按GB/T3280-2007或GB/T4237-2007执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

主轴抱箍
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:5

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

BH01-140

Q355B

英国平单轴跟踪支架样品



PH02-1P140
差

檩条抱箍分总成

朱修锋

莫新伟朱正平

2023.5.16刘高峰

莫新伟

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

   

1:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

性

25
切边

其余

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见
排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

序号 代号 名称 数量 材料 单重 总重 备注

4 PH02-1P14001 檩托 2

3 HD02.01 檩条抱箍垫片 2

2 H02-140.1 檩条抱箍 1

1 PH02-1P14002 檩条抱板 1

 74.9526 

A

A

3
2

1

4A-A

焊接件



英国平单轴跟踪支架样品

75 
2 

35 | 

。 。
c 

V 气§
U? 

｀ 
勹

＼ 氢I 6. 5
.,... 匕＝＝

| 

1 

2 PH02-1P14001 檩托 2 Q355B 
1 PH02-1P14002 檩条抱板

序号 图号 名称

未注角度公差：士1·

未注线性公差：

焊接件
基本尺寸分段 氯全加工 坪毓加工

线 諷限偏是值 諷限偏是值

>O 一 120 土1.0 士1.5 

1 Q355B 

数量  材料 备注

:-IDsolarl擎鼎新能椰
队郎ZHOU HUADING NIEW ENERGY CO. LTD. 

檩条抱板分总成
性

>120 - 400 +1.5 +2.5 标记 处数 原设计值 耙改文件号 签名 忤、月、1 阶段标记 重量（kg)

公 >400 一 1000 士2.0 土4.0 设计 标准化
| 

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

差 >1000 2000 土3.0 土6.0 校对 批准>2000 4000 +4.0 +s.o 
>4000 - 6000 +5.0 +10.0 审核 日期 比例

PH02-140 

1:1 版本 AO 第21页：共79页己对



PH02-1P14001

极限偏差值

未注角度公差：±1°

公

差
0.08

檩托

Q355B

朱修锋

莫新伟朱正平

2023.5.16刘高峰

莫新伟

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

线

未注线性公差：

＞400 ─ 1000    

5:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

性

4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；

1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
技术要求：

25

其余

切边
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C向 切边

其余

热轧不锈钢板

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

热轧钢板

12.5

25

0.2 A8 5*10（10）135（4）

0.10

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性
檩条抱板

PH02-1P14002

英国平单轴跟踪支架样品

Q355B



 2X29.1

 139 

 8
7.
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C

 173.09 

 1
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 16 

 10 

视图 C

檩条抱箍

Q355B

H02-140.1

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:2

批准
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极限偏差值

焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

钣金加工

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
3、零件要去毛刺，倒钝。
4、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

25

其余

切边



极限偏差值

＞2000 ─ 4000

极限偏差值线

公

差

性

HD02.01

檩条抱箍垫片

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段
焊接加工

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A05:1

批准

第   页；共   页

钣金加工

 1
0 

 20 

 10 

 2
0 

8.8 贯穿

 5 

英国平单轴跟踪支架样品

25

其余

切边

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。



公

未注线性公差：

P01-HD几83x40x30x1.4-1000

檩条

S350GD+ZM275
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

差

1:3

英国平单轴跟踪支架样品

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

性

 6
3 

 29 

4- 9 X 14

 1000 

25

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余

切边

12 贯穿

 444.5 

 1
7 

 111 

 2
3 

 444.5 

12 X 22贯穿  26.5 

 83 

 30  26.5 

 1
.4

 

 4
0 

 R15 



英国平单轴跟踪支架样品
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贷I
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勹
一

u 
下一4

0
II 

60 

技术要求：

1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；

2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；

3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；

4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

。
。
。

廿 I

0 � 

。 7 | 20 

。

11 

未注角度公差：士1·

未注线性公差：

基本尺寸分发
｀会加工

氮 氯鼠鲁羞值

性
>O 一 120 土1.0

>120 一 如 土1.5
公 ＞的O 一 1000 土2.0

差 >1000 2000 土3.0
＞础妞 土4.0
＞妞 － 61100 土5.0

u 

外加工

氯鼠鲁羞值

土1.5
土2.5
土4.0
土6.0
土8.0
土10.0

/ 

| 

RS-HX04.2 
RS-HX04.1 
RS-HX04.3 

序号 目号

标记 处囊 原设计值 更改文件号 签名 年、月、日

设计 标准化

枝对 批准

宵植 日粤

／
－ 

r 

＼ 

门

减速机支座侧板

减速机支座筋板

减速机支座底板

名称

焊接件

阶段标记

比例 1:1 

重量(kf)

鼠本 的

2 

邸泌 1 标准化构件

呻

仍岱B

数量 材料 备注

:-I
HANGZ

D
IIO

sU oH
UAD

IlarNG l N苹
EW

印鼎NERGY新
CO
牖, L椰TD. 

| 减速机支座总成

RS-HX04

,1页；共顶l cJ＠ 



焊接加工

＞1000 ─ 2000

线

公

差

性

RS-HX04.1

减速机支座筋板

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

极限偏差值

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工

 80 

 20 
 2

0 

 1
35

 

 2
0 

 20 

英国平单轴跟踪支架样品

25

其余

切边

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

 6 



Q355B
减速机支座侧板

公

差

性

RS-HX04.2

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:2

批准

第   页；共   页

极限偏差值

焊接加工

极限偏差值线

钣金加工

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

 8 

英国平单轴跟踪支架样品

25
其余

切边



公

未注线性公差：

RS-HX04.3

减速机支座底板

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

差

1:2

英国平单轴跟踪支架样品

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

性

 12 

25

4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。
3、零件要去毛刺，倒钝；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；

其余

切边

技术要求：

12.5

 120 

 52.5 
 2

40
 

 3
1.

25
 

 1
77

.5
 

2- 21 X 35长圆孔



 工艺孔 

DPA01-14001.1

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

焊接件

未注线性公差：

1:5

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

性 阻尼臂总成

2

2

 60 

 166.6 

 6
 

 83.3 

 4
2 

25
切边

其余

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

序号 代号 名称 数量 材料 单重 总重 备注

3 DPA01-1 阻尼臂耳板 1 Q355B

2 DPA01-14001.3 阻尼臂驱动臂 1 Q355B

1 DPA01-14001.2 阻尼臂抱板 1 Q355B

2

3

1

 84 

 30 

 19.5 



96.4 

/｀ 7 

恩／ ｀飞
－十

| 

184 
E

13±0.2

心
A

/小
忙

军 0

$

 

展开图

(48.22) 016 

工艺孔

未注角度公差：士1°

未注线性公差：

二三1处数原设计值

Q355B
阶段标记1重量(kg}

:-IDsolarl掣鼎新髓源
HANGZHOU HU心ING NEW ENERGY CO,, LTD. 

抱板

DPAOl-14001. 2 
比例 1 1:1 I 版本 I AO|第34页；共79页巨三重前｝

25
切边

其余
25

切边

其余

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。



差

性
阻尼臂驱动臂

Q235B

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

未注角度公差：±1°

＞400 ─ 1000

未注线性公差：

1:2

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

DPA01-14001.3

 190  60 

 3
0 

 2
 

25
切边

其余

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清
单；4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

英国平单轴跟踪支架样品



公

差

性
阻尼臂耳板

Q355B

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

未注角度公差：±1°

＞400 ─ 1000

未注线性公差：

A01:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

DPA01-1

 39 

 4±0.15 

 5
4 

31 

25

其余

切边

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

 3
4 

 27.5 

 55 

15贯穿 
2-R20

英国平单轴跟踪支架样品

理论设计展开图，尺寸仅供参考



差

性
阻尼臂抱板加强板

S350GD+ZM275

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

未注角度公差：±1°

＞400 ─ 1000

未注线性公差：

2:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

DPA01-14001.4

 40 

 22 

 84 

 2
6 

 2- 14 

 1
3 

 4
 

25
切边

其余

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。 

 84 

英国平单轴跟踪支架样品



差

性
阻尼臂抱箍

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:2

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

H01-1403740.1

E

 2
6 

 13±0.2 

13
 

 2- 13 

25
切边

其余

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

E

 4±0.15 

 139±0.1 

 69.5 

4-R84

 29.3 

 7
0 

6-R14

 135°
 2-R6 13

5°
 

 8
8 

 86.6 

 29
.3 

 26 

Q355B

英国平单轴跟踪支架样品

理
论
设
计
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开
图
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尺
寸
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差

性
阻尼臂抱箍加强板

S350GD+ZM275

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

未注角度公差：±1°

＞400 ─ 1000

未注线性公差：

2:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

DPA01-14001.4

 40 

 22 

 84 

 2
6 

 2- 14 

 1
3 

 4
 

25
切边

其余

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。 

 84 

英国平单轴跟踪支架样品
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06
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 6
0 

 55 

8

 1
40
 

 127 

6

6

 1
80
 

 75  25 

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

序号 图号 名称 重量 数量 材料 备注

3 GZ-23.3 阻尼器下支架劲板 0.51 506 Q235B

2 GZ-23.2 阻尼器下支架接头 0.38 253 Q235B

1 GZ-23.1 阻尼器下支架折弯件 3.45 253 Q235B

AJ-23

焊接件

崔文清

郑  扬

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

崔文平

A0   1:2

批准
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技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余

切边
25

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

AJ-23.1

阻尼器下支架折弯件

Q355B

崔文清

崔文平

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:2

英国平单轴跟踪支架样品
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技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

12.5

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

AJ-23.2

阻尼器下支架接头

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:1
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切边
25

其余

切边
25

其余

切边
25

其余

25
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 1
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 100 
 1
0 

C20

 5 ±0.45

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余

切边
25

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

AJ-23.3

阻尼器下支架筋板

Q355B
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:1
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30 

7

16

技术要求：

7 

1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余

切边
25

12.5

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

AG-04

年、月、日年、月、日签名签名原设计值原设计值 阶 段 标 记阶 段 标 记

审核审核 比 例比 例

重 量（kg)重 量（kg)

日期日期

标准化标准化

校对校对

 更改文件号 更改文件号处数处数

设计设计

标 记标 记

版 本版 本±10.0±10.0

±6.0±6.0

±1.5±1.5

±4.0±4.0

±2.5±2.5

±8.0±8.0

±3.0±3.0

±2.0±2.0

±1.5±1.5

±5.0±5.0

±1.0±1.0

±4.0±4.0

＞120 ─ 400＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120＞0 ─ 120

基本尺寸分段基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°未注角度公差：±1°

未注线性公差：未注线性公差：

A01:0.51:2

批准批准

第   页；共   页第   页；共   页

极限偏差值极限偏差值

焊接加工焊接加工

极限偏差值极限偏差值线线

公公

差差

性性

钣金加工钣金加工 UHMWPEPE
轴套

技术要求：技术要求：
1、尺寸满足图纸尺寸要求；
2、外观：无扭曲变形、顶白、缺料、开裂等缺陷，表面光滑，无刮痕、粒
点、真孔、流痕等缺陷；无毛刺、飞边，无熔接痕，水口处修整光滑；内部无
缩孔、材料分层等缺陷；

英国平单轴跟踪支架样品



30 

7

16

技术要求：

5 

1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余

切边
25

12.5

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

AG-05

年、月、日年、月、日签名签名原设计值原设计值 阶 段 标 记阶 段 标 记

审核审核 比 例比 例

重 量（kg)重 量（kg)

日期日期

标准化标准化

校对校对

 更改文件号 更改文件号处数处数

设计设计

标 记标 记

版 本版 本±10.0±10.0

±6.0±6.0

±1.5±1.5

±4.0±4.0

±2.5±2.5

±8.0±8.0

±3.0±3.0

±2.0±2.0

±1.5±1.5

±5.0±5.0

±1.0±1.0

±4.0±4.0

＞120 ─ 400＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120＞0 ─ 120

基本尺寸分段基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°未注角度公差：±1°

未注线性公差：未注线性公差：

A01:0.51:2

批准批准

第   页；共   页第   页；共   页

极限偏差值极限偏差值

焊接加工焊接加工

极限偏差值极限偏差值线线

公公

差差

性性

钣金加工钣金加工 UHMWPEPE
轴套

技术要求：
1、尺寸满足图纸尺寸要求；
2、外观：无扭曲变形、顶白、缺料、开裂等缺陷，表面光滑，无刮痕、粒
点、真孔、流痕等缺陷；无毛刺、飞边，无熔接痕，水口处修整光滑；内部无
缩孔、材料分层等缺陷；

   内部无缩孔、材料分层等缺陷；

英国平单轴跟踪支架样品



 1
6 

 1
2

 2 

 25 

20#

轴套

AG-06

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A02:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

钣金加工

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
3、零件要去毛刺，倒钝。
4、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

英国平单轴跟踪支架样品

其余

切边
25



性
销轴

35#

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

2:1

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差
PS-04

25
切边

其余

技术要求：
1、直径走负公差；
2、表面光滑，无毛刺。

 65±0.5 

 3 

 R1.5  65±0.5 
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技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GB/T706-2008热轧型钢执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直径走负公差；
2、表面光滑，无毛刺。

25

12.5

0.2 A
8 5*10（10）135（4）

PS-06

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:0.5

批准

第   页；共   页

极限偏差值

焊接加工

极限偏差值线

公

差

性

钣金加工

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、未注焊缝采用连续角焊缝或I型焊缝，焊高为焊接处薄板厚；
2、不允许有漏焊及虚焊，焊缝不能有明显的焊瘤、夹渣、气孔等缺陷；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,具体镀锌层平均厚度见排产清单；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、板材若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件去毛刺、倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm。
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行。
3、零件去毛刺，倒钝。

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T6728-2002执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

部件（焊接装配）

部件（管材）

部件（板材）

零件（板材）

零件（焊管）

零件（热轧型钢）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000，管材扭转度偏差满足：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GB/T17395-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（无缝钢管）

技术要求：
1、直线度满足：L/1000；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行,镀锌层平均厚度见排产清单；
4、零件要去毛刺，倒钝；
5、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

零件（冷弯开口型钢）

部件（冷弯开口型钢）
技术要求：
1、直线度满足：L/1000，扭转度偏差：0.5mm/1000mm；
2、若无特殊要求注明，按GBT 6723-2008执行；
3、零件去毛刺，倒钝。

其余其余其余

切边切边切边
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差

性

CH01-140

控制器抱箍
SUS304

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

1:5

批准

第   页；共   页

极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

25
；

；

；

其余

技术要求：
1、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行；
2、零件去毛刺，倒钝；

切边
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差

性

CL.02

天线固定板

S350GD+ZM275
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A02:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公
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 2
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13

 

 135° 

25
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；

；

其余

技术要求：
1、无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、零件要去毛刺，倒钝；
3、材质为镀锌铝镁，表面锌铝镁厚度275g/平方米。若有特殊情况，
请见清单；

切边
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＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

方形垫片

S350GD+ZM275

年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

未注线性公差：

差

性

1:5

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公
BRG01-140

25
切边

其余

技术要求：
1、若无特殊要求注明，按GB/T709-2006执行；
2、未注尺寸公差按GB/T1804-m执行； 
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、材质为镀锌铝镁，表面锌铝镁厚度为275g/平方米。若有特殊
情况，请见清单；

 1
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英国平单轴跟踪支架样品



25

技术要求：
1、若无特殊要求，按GB/T709-2006执行；
2、表面热浸镀锌处理，按GB/T13912-2002执行，镀锌层平均厚度见排产清单；
3、零件要去毛刺，倒钝；
4、不允许有锌渣和锌粒，且孔内不得有锌瘤和锌渣影响装配。

其余

切边

46 

24 

 4 

公

差
CG-02

圆形垫片
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

性
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性

BC01-140

主轴端盖

镀锌板
年、月、日签名原设计值 阶 段 标 记

审核 比 例

重 量（kg)

日期

标准化

校对

 更改文件号处数

设计

标 记

版 本
±10.0

±6.0

±1.5

±4.0

±2.5

±8.0

±3.0

±2.0

±1.5

±5.0

±1.0

±4.0

＞120 ─ 400

＞4000 ─ 6000

＞0 ─ 120

基本尺寸分段

＞2000 ─ 4000

＞1000 ─ 2000

＞400 ─ 1000

未注角度公差：±1°

未注线性公差：

A01:1

批准
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极限偏差值

钣金加工 焊接加工

极限偏差值线

公

差

4R51.36±0.1 4-R44.6±0.1

8-R5.25±0.1

 144 
 130.5 

 1
44

 
 1

30
.5

 
4-R87±0.1

4-R80.25±0.1

8-R12.01±0.1

CC

H

H

1 : 1

C-C

VI

 （137.3） 

 5
±

0.
5 

 60 

技术要求：
1、未注公差按《GB/T5055-2007冲压件未注公差尺寸极限偏差F级执
行；2、外观质量面、边、无裂纹，毛刺≤0.2MM。毛刺在成型内侧。
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