
技术说明
1.本件按∅ 240绳轮绘制，具体使用时根据指令配装(注意绳轮节径、绳槽规格等)；
2.配重的使用根据指令要求，本图按陪24kg铸铁配重绘制；
3.参数A值根据实际使用时需将绳轮部分调整装配位置才可以实现；
4.参数B与导轨位置及其绳轮情况对应，使用时需注意。 27.46 1:4
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安装底板

Q235A/6.0
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技术说明
件 与件 采用铆接，铆接时避免偏斜，松动等缺陷；
铆接后注意轴套内孔，避免影响后续轴承装配，装配后整体无

窜动及转动等缺陷。
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