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    技术要求
1.锐角倒钝，去毛刺。
2.符合“三一"标准  Q/SY 012 005

10364

工艺
1.激光按图纸切割
2.校平机校平，
平面度1mm以内
3.折弯V12 R0.5 
4.检验，转焊接

工艺
1.激光按图纸切割
2.校平机校平，
平面度1mm以内
3.折弯V12 R0.5 
4.检验

工艺
1.激光按图纸切割
2.油压校平，
平面度1mm以内
3.折弯V12 R0.5 
4.检验

工艺
1.激光按图纸切割
2.折弯V12 R0.5 
3.检验

工艺：
1.激光切割全件。
2.校正：校平机校平，平面度1mm之内
3.喷塑：RAL9006,厚度80-120um
4.检验

工艺路线：
1.锯床断料长度L=1400 ±2，去毛刺
2.油压校直
3.钳工：365钻预孔5- 50
4.加工中心：镗孔365
5.检验

工艺路线
1.激光切割全件，未注尺寸以cad为准
2.去毛：激光去毛机倒角
3.校正：校平机校平，平面度1mm之内
4.折弯V24 R4
5.检验转焊接

工艺路线
1.激光切割全件，未注尺寸以cad为准
2.检验转焊接

工艺路线
1.激光切割外形，未注尺寸以cad为准
2.钳工：钻孔2-R1000，钻攻411.27
3.检验转焊接

工艺路线
1.落料：锯床断料长度L=413
2.钳工：划钻R40、R180
3.铣：铣两处R10圆弧
4.检验入库

    技术要求
1.锐角倒钝，去毛刺。
2.方管标注GB/T6728-2002

    技术要求
1.加工完后去飞边，毛刺，倒尖角，表面应
保持光洁无划痕等，并不得扭曲
2.焊道应平整美观，不留缺陷

工艺
1.激光按图纸切割,未注尺寸以CAD为准 
2.校平机校平，平面度1mm以内
3.检验，转焊接

工艺
1.激光按图纸切割
2.油压校平
3.折弯V12 R0.5 
4.检验，转焊接

工艺
1.激光按图纸切割,未注尺寸以CAD为准 
2.检验

工艺
1.激光按图纸切割,未注尺寸以CAD为准 
2.油压校平
3.检验

工艺
1.激光按图纸切割,未注尺寸以CAD为准 
2.油压校平
3.检验，转焊接

工艺
1.锯床下料L=
2.油压校直
3.钳工模钻孔
4.检验

工艺
1.锯床下料L=
2.油压校直
3.钳工划钻孔
4.检验

工艺
1.火焰按图切割
2.油压校平
3.检验

工艺
1.火焰按图切割外形
2.油压校平
3.钳工模钻孔
4.检验

工艺
1.火焰按图切割全件
2.油压校平1mm内
3.检验

工艺
1.火焰按图切割
2.油压校平
3.检验，转焊接

    技术要求
1.锐角倒钝，去毛刺。
2.焊接牢固，美观，无裂纹。

工艺：
1.激光切割全件。
2.喷塑：RAL9006,厚度80-120um。
3.检验

工艺：
1.激光切割全件。
2.喷塑：RAL9006,厚度80-120um。
3.检验

何炼杰 2020/5/30

工艺：
1.仓库按图装配
2.检验

工艺
1.火焰按图切割外形全件
2.火焰按图坡口
3.油压校平1mm内
4.外协按图卷圆（用样板靠 间隙控制在1mm内）
5.检验 转 焊接
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