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    技术要求
1.调质硬度HB255～285
2.锐角倒钝，去毛刺

工艺路线
1.锯床下料 30X275L，（1切2）可做2件,去毛刺；
2.热：按图技术要求调质
3.车：车长度至271,车外圆至 28.5 0.2
4.钳：划钻两端 10.5 0.2孔

5.铣：（1）铣2端10.5
+0.2

0
X26深槽，

6.线切割：线切割割30 斜角，一切二；
7.镀锌：电镀三价环保锌，锌层厚度15UM，钝化+封闭
        要求盐雾试验192小时无红锈；；
8.检验转装配

工艺：
1.锯床下料 30X153L
2.热处理：按图技术要求调质其硬度要求
3.外协：车长度至150,车外圆至 28.5 0.2，倒角C2；划钻 10 H12孔；铣2端10.5 0.2X26深槽，
4.外协：线切割割30 斜角
5.镀锌：电镀三价环保锌，锌层厚度15UM，钝化+封闭，要求盐雾试验192小时无红锈；
6.检验转装配（金工）

0.6

工艺：
1.外协按图采购全件
2.镀锌：电镀三价环保锌，锌层厚度15UM，
  钝化+封闭，要求盐雾试验192小时无红锈；
3.检验 转 装配（仓库）

12.5
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