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5 2020.6.13修改下料尺寸，修改工艺

1 2020.6.18添加尺寸公差

    技术要求
1.锐角倒钝。去毛刺
2.A类Ⅰ级超声波探伤按标准GB/T11345
  中B级进行检验，探伤比例为100%，检验结果
  评定等级为Ⅱ级。

工艺：
1.激光按图切割全件(腰型槽和孔不割，打标记）
  未注尺寸以CAD未注
2.钳工依据（腰型槽及孔）标记划线（敲点）
3.火焰切割剖口2-C7，4-C7
4.外协卷圆 1420 ±1.5（不焊接）
5.剖口处焊接并打磨平整（钣焊）
6.外协卷圆复圆 1420 ±1.5。
7.仿形切割腰型槽245x325及孔φ142,
8.打磨腰型槽及孔口部4-C10剖口（下料）
9.检验转焊接
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