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中国第一重型机械集团公司 "##"$#%$&# 批准 "##"$#’$#( 实施

( ! 形槽的基本型式尺寸按图 " 及表 " 所示!

图 (

表 ( ##

" 与 ! 形槽相连接的紧固件除选用 ! 形头螺栓外" 也可以选用螺柱! 当选用螺柱连接时" 与之相配

的 ! 形槽用螺母的型式尺寸" 按图 $ 及表 $ 所示!
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!!!注7
" 带 8 9 的规格尽量不用%

$ :"&;:10 可选用 <= 23 &! 形槽用螺栓’( :-2;:(/ 可选用 >= ? @A 02-& &! 形头地脚螺栓’%
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图 !

表 ! !!

" " 形槽不通端的尺寸! 依成孔方法 "切制孔# 铸孔$ 和连接用紧固件而异% 其型式尺寸按图 # 及表

# 所示
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!!!注5
% 带3 6 的规格尽量不用%

& 7%&87-. 推荐选用 9: ,0, ’双头螺柱 )!;%<&- (()
7+#870* 推荐选用 =: > ?@ .#&- ’双头螺柱 ")!;%<&- ($(%
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! 当采用多个 ! 形槽时! 根据需要可选定其中一个 "一般选中间槽# 为基准槽! 对其他槽按 $% & !
’’() 提出位置误差要求"

槽宽 * 的极限偏差按 $% ’(+’ 对基准槽为 ,(! 其他槽为 ,’)"
" ! 形槽及不通端孔的表面粗糙度! 对基准槽宽 ! 两侧表面为 "-’./ !0# 其他槽宽 * 两侧表面为 "-

/.1 !0# 其余加工表面为 "-’).2 !0# 铸造表面为 "-’++ !0"
# 不通端铸孔的尺寸公差按 $% /3’3 为 4!’3 级"
$ ! 形槽用螺母的材质一般选 32 钢! 热处理硬度 12 ,54! 表面氧化" 表面粗糙度除注明者外均为 "-

/.1 !0" 螺纹公差为 6,"
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注= 带" < 的规格尽量不用"

表 % 00

"-< 切制孔 ">< 铸孔
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