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    技术要求
1、锐边倒钝，去除毛刺；
2、未注倒角1X45 ；
3、零件表面电镀三价环保锌，锌层厚度15μm，
   钝化+封闭，要求盐雾试验192小时无红锈。

4.原材料Φ30圆钢（直径大于 29.5)

A

A

A

17.5.19

工艺：
1.外协：按锻造图 锻造 采购全件 B
2.车床：按图要求车对各档，M10螺纹套出；
3.铣床：铣对全件，
4.钳工：Φ10.5±0.2通孔
5.外协：零件表面电镀三价环保锌，锌层厚度15μm，钝化+封闭，要求
盐雾试验192小时无红锈
6.检验：按图要求检验合格后转装配（仓库）

锻件技术要求：
1.未注拔模角度5°
 未注锻造R2
2.锻件错移动不大于0.4mm
  残留飞边不大于0.5mm
3.未注尺寸公差按照 0.5执行
  未注角度公差按照 1°
4.锻件不裂纹 过烧 折叠等锻造缺陷

工艺：
1.锯床：按图要求锯床下料Φ30（直径大于 29.5)×168mm，去除毛刺
2.车床：按图要求车对各档，M10螺纹套出；
3.铣床：铣对全件，
4.钳工：Φ10.5±0.2通孔
5.外协：零件表面电镀三价环保锌，锌层厚度15μm，钝化+封闭，要求盐雾试验192小时无红锈
6.检验：按图要求检验合格后转装配（仓库）

B 19.1.30
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