
Description
Aluminium extrusion with a nylon brush seal. The nylon brush seal is rated as UL94-V2 and is suitable for use as ember 

protection and sealing garage doors as per AS3959. 

Key Benefits
Easy to install onto new or existing doors. 

Lengths
Comes in lengths of 2.5 m but can be cut and joined to suit any sized door.

Fixing Method
Self-drilling screws

Finishes
Anodised aluminium with black brush filaments. 

NYLON BRUSH SEALS
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求
技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/

客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

 

 

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.1
0
0

-0.1

+0.1
0
0

-0.1

+0.2
0
0

-0.2

+0.3
0
0

-0.3

+0.4
0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

0.5大于
至

3
6

6
30

30
120

120
4003

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

孔用
偏差
轴用
偏差

3
+0.4
0
0

-0.4

3
6

+0.6
0
0.6
0

6
30
+1.0
0
0

-1.0

30
120
+1.6
0
0

-1.6

120
400
+2.4
0
0

-2.4
线性尺寸

偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

＞60~100

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

＞90~120

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型
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重量 比例
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 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd
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SSttrriipp  BBrruusshh 
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate
3.3*3.6*23*2500mm

Alum Holder F Type；
6063- T5

《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

       Material：/

Drawing No. K3000- 01 Brush Seal

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/
客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

Part No.：10- 450- 5010

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.1
0
0

-0.1

+0.1
0
0

-0.1

+0.2
0
0

-0.2

+0.3
0
0

-0.3

+0.4
0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0
±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

3
6

6
30

30
120

120
4003

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0.6
0

+1.0
0
0

-1.0

+1.6
0
0

-1.6

+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

Projection Type

共  张 第  张

Weight Scale

1:1

1
1

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

HuangZhiKan

图纸版本批准

2026-05-15标准化

工艺

制图

审核

PPrroodduucctt::  1100-- 445500-- 55001100  
··  BBRRUUSSHH  SSEEAALL  --   SSDD  --   1188MMMM  BBRRUUSSHH  22..55mm  FF  TTyyppee  
··  SSttrriipp  BBrruusshh::  33..33  **  33..66  **  2233  **  22550000mmmm  
··  FFiirree-- RRaatteedd  NNyylloonn  øø00..22  BBllaacckk  SSttrraaiigghhtt,,  GGaallvvaanniizzeedd  PPllaattee  
··  FF  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

Ferad Jiang

10-450-5012
•	 18mm Brush
•	 H Type Aluminium Extrusion
•	 Attach to head of sectional doors

20-450-5015
•	 46.5mm Brush

•	 H Type Aluminium Extrusion

•	 Attach to head of opening for roller 
doors

2500
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Alum Holder H Type；

SSttrriipp  BBrruusshh  
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate 
3.3*3.6*52*2500mm

6063- T5

《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

Material：/

Drawing No. K3000- 04 Brush Seal

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/

客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

Part No.：20- 450- 5015

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

业务

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

 

 

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

120
400

+0.1 +0.1 +0.4
0
0

-0.1

0
0

-0.1

6
30
+0.2
0
0

-0.2

30
120
+0.3
0
0

-0.3

0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

3
6

6
30

30
120

120
400

孔用
偏差
轴用
偏差

3
+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0.6
0

+1.0
0
0

-1.0

+1.6
0
0

-1.6

+2.4
0
0

-2.4
线性尺寸

偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

＞60~100

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

＞90~120

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例

1:1
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 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

HuangZhiKan

图纸版本批准

2026-05-15标准化

工艺

制图

审核

PPrroodduucctt::  2200-- 445500-- 55001155  
··  BBRRUUSSHH  SSEEAALL  --   RRDD  --   4466MMMM  BBRRUUSSHH  22..55mm  HH  TTyyppee  
··  SSttrriipp  BBrruusshh::  33..33  **  33..66  **  5522  **  22550000mmmm  
··  FFiirree-- RRaatteedd  NNyylloonn  øø00..22  BBllaacckk  SSttrraaiigghhtt,,  GGaallvvaanniizzeedd  PPllaattee  
··  HH  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

20-450-5010
•	 30mm Brush
•	 Y Type Aluminium Extrusion
•	 Attach to Jamb of opening for roller doors

10-450-5010
•	 18mm Brush
•	 F Type Aluminium Extrusion
•	 Attach to jamb and head of sectional doors so that 

the brush is in contact with the side of the door
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SSttrriipp  BBrruusshh 
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate
3.3*3.6*23*2500mm

Alum Holder F Type；
6063- T5

《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

       Material：/

Drawing No. K3000- 01 Brush Seal

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/
客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

Part No.：10- 450- 5010

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.1
0
0

-0.1

+0.1
0
0

-0.1

+0.2
0
0

-0.2

+0.3
0
0

-0.3

+0.4
0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0
±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差

±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

3
6

6
30

30
120

120
4003

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0

0.6
0

+1.0
0
0

-1.0

+1.6
0
0

-1.6

+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

Projection Type

共  张 第  张

Weight Scale

1:1

1
1

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

HuangZhiKan

图纸版本批准

2026-05-15标准化

工艺

制图

审核

PPrroodduucctt::  1100-- 445500-- 55001100  
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··  FF  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

Ferad Jiang

2500

 

2

4
5

6
2
.
7
0

1

I

2
3

6.50

7

3.30

3
.
6
0

I

2 : 1

《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求
技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/

客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

 

 

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.1
0
0

-0.1

+0.1
0
0

-0.1

+0.2
0
0

-0.2

+0.3
0
0

-0.3

+0.4
0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

0.5大于
至

3
6

6
30

30
120

120
4003

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

孔用
偏差
轴用
偏差

3
+0.4
0
0

-0.4

3
6

+0.6
0
0.6
0

6
30
+1.0
0
0

-1.0

30
120
+1.6
0
0

-1.6

120
400
+2.4
0
0

-2.4
线性尺寸

偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

＞60~100

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

＞90~120

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例

1:1

1
1

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

图纸版本批准

2026-05-15标准化

工艺

制图

审核

       

PPrroodduucctt::  1100-- 445500-- 55001122  
··  BBRRUUSSHH  SSEEAALL  --   SSDD  --   1188MMMM  BBRRUUSSHH  22..55mm  HH  TTyyppee  
··  SSttrriipp  BBrruusshh::  33..33  **  33..66  **  2233  **  22550000mmmm  
··  FFiirree-- RRaatteedd  NNyylloonn  øø00..22  BBllaacckk  SSttrraaiigghhtt,,  GGaallvvaanniizzeedd  PPllaattee  
··  HH  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

HuangZhiKan Drawing No. K3000- 03 Brush Seal

Alum Holder H Type；

Material：

Ferad JJiang

/

6063- T5

SSttrriipp  BBrruusshh  
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate
3.3*3.6*23*2500mm

Part No.：10- 450- 5012
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Alum Holder H Type；

SSttrriipp  BBrruusshh  
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate 
3.3*3.6*52*2500mm

6063- T5

《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

Material：/

Drawing No. K3000- 04 Brush Seal

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0  客供图号：/

客供物料号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

Part No.：20- 450- 5015

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

业务

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

 

 

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

120
400

+0.1 +0.1 +0.4
0
0

-0.1

0
0

-0.1

6
30
+0.2
0
0

-0.2

30
120
+0.3
0
0

-0.3

0
0

-0.4

400
1000
+0.6
0
0

-0.6

1000
2000
+1.0
0
0

-1.0

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 5 5

±0.0 ±0.0 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于
至

0.5
3

3
6

6
30

30
120

120
400

+0.2
0
0

-0.2

+0.2
0
0

-0.2

+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0
0

-0.6

+1.0
0
0

-1.0

400
1000
+1.6
0
0

-1.6

1000
2000
+2.4
0
0

-2.4

孔用
偏差
轴用
偏差

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

0大于
至

3
6

6
30

30
120

120
400

孔用
偏差
轴用
偏差

3
+0.4
0
0

-0.4

+0.6
0

0.6
0

+1.0
0
0

-1.0

+1.6
0
0

-1.6

+2.4
0
0

-2.4
线性尺寸

偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

400
1000
+4.0
0
0

-4.0

±2

1000
2000
+6.0
0
0

-6.0

±3

/ /A/0

版本

初始版本

变更前

/

变更后 ECN变更人

/

日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10
＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60

＞60~100

±0.14
±0.18
±0.22
±0.27
±0.36

±0.41

＞φ100~
φ200

≤10

＞10~15
＞15~30
＞30~45
＞45~60
＞60~90

＞90~120

±0.15

±0.20
±0.25
±0.30
±0.40
±0.45

±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5尺寸范围

0<x≤3
3<x≤6
6<x≤10
10<x≤14

±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88

14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例

1:1

1
1

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差

±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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20-450-5016
•	 46mm Brush

•	 F Type Aluminium Extrusion
•	 Attach to jamb and head of roller doors so that the 

brush is in contact with the side of the door
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

       Material：/

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差

±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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HuangZhiKan

图纸版本批准

标准化

工艺

制图

审核

PPrroodduucctt::  2200-- 445500-- 55001166
··  BBRRUUSSHH  SSEEAALL  --   RRDD  --   4466MMMM  BBRRUUSSHH  22..55mm  FF  TTyyppee
··  SSttrriipp  BBrruusshh::  33..33  **  33..66  **  5522  **  22550000mmmm  
··  FFiirree-- RRaatteedd  NNyylloonn  øø00..22  BBllaacckk  SSttrraaiigghhtt,,  GGaallvvaanniizzeedd  PPllaattee  
··  FF  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

 Alum Holder F Type；
6063- T5

SSttrriipp  BBrruusshh
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate
3.3*3.6*52*2500mm

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

Drawing No. K3000- 02 Brush Seal

Ferad Jiang Part No.：20- 450- 5016

20-450-5020
•	 60mm Brush
•	 Y Type Aluminium Extrusion
•	 Attach to head of opening for roller doors
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

       Material：/

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5 ±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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HuangZhiKan

图纸版本批准

标准化

工艺

制图

审核

PPrroodduucctt::  2200-- 445500-- 55001166
··  BBRRUUSSHH  SSEEAALL  --   RRDD  --   4466MMMM  BBRRUUSSHH  22..55mm  FF  TTyyppee
··  SSttrriipp  BBrruusshh::  33..33  **  33..66  **  5522  **  22550000mmmm  
··  FFiirree-- RRaatteedd  NNyylloonn  øø00..22  BBllaacckk  SSttrraaiigghhtt,,  GGaallvvaanniizzeedd  PPllaattee  
··  FF  TTyyppee  AAlluummiinnuumm  EExxttrruussiioonn

 Alum Holder F Type；
6063- T5

SSttrriipp  BBrruusshh
Fire Rated PAø0.2 Black 
Straigt，Galvanized Plate
3.3*3.6*52*2500mm

 广州傲群新材料有限公司
Guangzhou Aoqun New Materials Co., Ltd

Drawing No. K3000- 02 Brush Seal

Ferad Jiang Part No.：20- 450- 5016
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，
   其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5

±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差

±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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《未注尺寸极限偏差表》使用范围（推荐）

一般加工件用《未注尺寸公差表（m）》
铸件和钣金件用《未注尺寸公差表（c）》
精密件加工件用《未注尺寸公差表（f）》

注：制图时只选用相应表格，此内容不要置于图框内

 

技术要求
1.两直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
2.直线导轨对支座安装面的垂直度偏差不大于0.05mm;
3.滚珠丝杆与直线导轨平行度偏差不大于0.03mm;
4.滚珠丝杆与直线导轨滑块组装后在全行程内运动灵活;
5.各件紧固连接可靠。

装配要求

技术要求：

1. 装配前检查零件的外观有无划痕；

2. 装配后保证各零部件固定且牢固可靠；

3. 装配后保证各滑动及转动部分灵活无

   阻滞现象。

技术要求：
1.装配前检查零件的外观有无划痕；
2.装配后保证各零部件固定且牢固可靠；
3.装配后保证各滑动及转动部分灵活无阻滞现象，
  正常拨动一次辊后，在无其他外力的情况下，
  辊能够持续转动15s以上；
4.装配后确保图示形位公差要求；
5.转动时不可有明显噪音。

1 1

技术要求
1、其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、金属件边角去毛刺披风；
3、零件表面发黑处理；

铝型材开模具型材标准公差表

技术要求：

1、刷丝外观要求：毛丝分布均匀，无杂毛，碎毛，无明显稀疏

，无明显长短不一，无明显变形，无折弯

2、扭线刷刷丝拉力：≥15N（3~5根）

技术要求：

1、未注尺寸按3D文件为准。

2、可见表面无气纹；缩水；熔接；刮痕；料花等外观不良。

3、塑件可见表面按：TM11500级执行/3A火花纹。

4、未注尺寸公差按GB/T14486-2008规定MT4/MT5级执行。

5、塑件合模线断差：≤0.05mm。

6、未注尺寸参照3D图档。

常规注塑件技术要求

常规植毛刷技术要求

常规扭线刷技术要求

外（内）绕条刷焊接技术要求

技术要求
1、底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，
   其他未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；

技术要求
1、条刷：底宽±0.2，侧高±0.2，总高+0.5，其他配件：未注公差按GB/T1804-2000-m级；
2、材质均匀，色泽一致，无破损，污迹，异物：
3、切割面应平整光滑，无割手问题；
4、丝毛平整顺齐，无凌乱、易脱落问题；
5、点焊时外绕刷内径需与金属轴外径贴合，焊接牢固。
6、点焊后刷丝不可掉毛与严重变形，一端有2个焊点，一共8个，焊点长度6~8mm。
7、焊接后焊点位置需要清洁，不可有严重脏污与残留的变形焊疤。

常规条刷技术要求

注：红色文字内容需根据产品当前需求变更

SUS304不锈钢轴

顺时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*423*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长109mm

逆时针成型外绕刷，PA66φ0.3黑直耐高温NW1#,电解板
规格：4.5*4.5*22*445*内径φ12*外径φ56*螺距10mm*成型总长112mm

A/0

2026-05-15

客供物料号：/

 客供图号：/

技术要求：
1、产品长度*米
2、产品成型后长度不可发生弯曲形变，平行度与垂直度为：0.15mm
3、胶条材质硬度为：邵氏硬度80±3HA
4、硬度测试环境：标准实验室在22±3℃条件下测量（产品完成
冷却后，即成型放置24h后，在22±3℃室温在放置一小时后测量）
5、材质色泽均匀一致，无破损，污迹，异物：
6、切割面应平整光滑，无披风问题；

常规橡胶条技术要求

常规机加工零件技术要求

技术要求：

1、植毛孔直径：φ3

2、植毛孔深度：6MM

3、每孔刷丝拉拔力要求：≥5KG

4、植毛方式：扁线

5、孔位分布：具体孔位可参考3D图纸

6、植毛孔不得出现爆裂、破损、大小不一的情况

7、塑件：植毛后产品外观表面要求干净无脏污无压痕

8、胶丝：不得出现刷排毛不均匀、高低毛、压毛、不整齐、掉毛碎屑。

9、植完后塑件主体不可发生变形

技术要求(Notes):

1.产品必须满足ROHS环保要求，无卤要求;

2.未注尺寸公差要求按GB/T1804-2000-m；

未注形位公差要求按GB/T-1184-1996-K；

3.未注倒角,未注圆角参考三维模型。

质量管控

1.图中带框尺寸为重点控制尺寸,来料IQC必须检测

带"*"号--来料CPK管控尺寸,且CPK>1.33

品控

生产

技术

技术要求
1、毛条背胶不外溢.
2、毛条与主体粘贴不可存在较大间隙，不可脱落
3、毛条刷丝分布均匀，无成团，无轻易掉毛。

常规毛条/绒布滚刷技术要求

3.2
其余

Ra3.2 Ra6.3
切割边

Ra1.6Ra0.8

旋转180°点焊位置②

点焊位置①

未注尺寸极限偏差表（F等级）

基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.1
0

+0.1
0

+0.2
0

+0.3
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

轴用
偏差

0
-0.1

0
-0.1

0
-0.2

0
-0.3

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

线性尺寸
偏差

±0.0
5

±0.0
5

±0.1 ±0.15 ±0.2 ±0.3 ±0.5

未注尺寸极限偏差表（m等级）
基本
尺寸

大于 0.5 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.2
0

+0.2
0

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

轴用
偏差

0
-0.2

0
-0.2

0
-0.4

0
-0.6

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

线性尺寸
偏差 ±0.1 ±0.1 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2

未注尺寸极限偏差表（c等级）

基本
尺寸

大于 0 3 6 30 120 400 1000
至 3 6 30 120 400 1000 2000

孔用
偏差

+0.4
0

+0.6
0

+1.0
0

+1.6
0

+2.4
0

+4.0
0

+6.0
0

轴用
偏差

0
-0.4

0.6
0

0
-1.0

0
-1.6

0
-2.4

0
-4.0

0
-6.0

线性尺寸
偏差 ±0.2 ±0.3 ±0.5 ±0.8 ±1.2 ±2 ±3

A/0 初始版本 / / / /

版本 变更前 变更后 ECN变更人 日期

型材非壁厚尺寸公差
（高精级未注部分）

    外接圆直径                    实体部分

≤φ100

≤10 ±0.14
＞10~15 ±0.18
＞15~30 ±0.22
＞30~45 ±0.27
＞45~60 ±0.36

＞60~100 ±0.41

＞φ100~
φ200

≤10 ±0.15

＞10~15 ±0.20
＞15~30 ±0.25
＞30~45 ±0.30
＞45~60 ±0.40
＞60~90 ±0.45

＞90~120 ±0.60

＞120~150 ±0.80

＞150~200 ±1.0

未注公差
尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5 尺寸范围 MT2 MT3 MT4 MT5
0<x≤3 ±0.05 ±0.06 ±0.08 ±0.1 120<x≤140 ±0.23 ±0.32 ±0.46 ±0.64
3<x≤6 ±0.06 ±0.07 ±0.09 ±0.12 140<x≤160 ±0.25 ±0.35 ±0.51 ±0.72
6<x≤10 ±0.07 ±0.08 ±0.1 ±0.14 160<x≤180 ±0.27 ±0.39 ±0.56 ±0.8
10<x≤14 ±0.08 ±0.09 ±0.12 ±0.16 180<x≤200 ±0.3 ±0.43 ±0.62 ±0.88
14<x≤18 ±0.09 ±0.1 ±0.14 ±0.19 200<x≤225 ±0.33 ±0.46 ±0.68 ±0.96
18<x≤24 ±0.1 ±0.11 ±0.16 ±0.22 225<x≤250 ±0.36 ±0.5 ±0.74 ±1.05
24<x≤30 ±0.11 ±0.13 ±0.18 ±0.25 250<x≤280 ±0.38 ±0.55 ±0.81 ±1.15
30<x≤40 ±0.12 ±0.15 ±0.21 ±0.28 280<x≤315 ±0.42 ±0.6 ±0.9 ±1.25
40<x≤50 ±0.13 ±0.17 ±0.24 ±0.32 315<x≤355 ±0.46 ±0.65 ±1.0 ±1.4
50<x≤65 ±0.15 ±0.2 ±0.28 ±0.37 355<x≤400 ±0.5 ±0.72 ±1.1 ±1.55
65<x≤80 ±0.17 ±0.23 ±0.32 ±0.43 400<x≤450 ±0.55 ±0.8 ±1.2 ±1.75
80<x≤100 ±0.19 ±0.26 ±0.36 ±0.5 450<x≤500 ±0.6 ±0.87 ±1.3 ±1.95
100<x≤120 ±0.21 ±0.29 ±0.41 ±0.57 500<x≤630 ±0.7 ±1.0 ±1.55 ±2.25

投影类型

共  张 第  张

重量 比例
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