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工作流程: 
钣金加工

工作流程: 
加硬镀铬棒→车床加工→铣床加工

工作流程: 镀铬棒→车床加工→铣床加工

工作流程: 
圆钢→车床加工→粗加工后调质→车床加工→
发黑

工作流程: 
无缝管→车床加工

工作流程: 
镀锌管→车床加工

工作流程: 
加硬镀铬棒→车床加工

工作流程: 
圆钢→车床加工→发黑

工作流程: 
钢板→铣床加工→粗加工后调质→车床加工→发黑

工作流程: 
内电镀管→车床加工→发黑

工作流程: 
镀铬棒→车床加工

工作流程: 
珩磨管→车床加工→镀化学镍

工作流程: 
钢板→铣床加工→车床加工→发黑

工作流程: 
委外加工工作流程: 焊接加工

钣金加工要求：
1.铁屑,
毛边请清除；
2.焊接后打磨平整
光滑；
3.按3D加工

技术要求：
1.铁屑,毛边请清除；
2. 表面请精修；
3.未注明倒角按R0.2

技术要求：
1.铁屑,毛边请清除；
2. 表面请精修；
3.粗加工后调质处理至HB215-255

技术要求：
1.铁屑,毛边请清除；
2. 表面请精修；
3.装密封件槽未注明倒角按R0.2；
4.孔口倒角按C0.5

技术要求：
1.铁屑,毛边请清除；
2.孔口倒角0.5；
3.未注公差按 0.1

未注倒角    0.5×45°

其余
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注意：
1.铁屑，毛刺请清除干净
2.孔口倒角0.5
3未注明倒角按C0.5
4.未注明公差按照 GB/T 1804-92f级加工

注意：
1.铁屑，毛刺请清除干净
2.孔口倒角0.5
3未注明倒角按C0.5
4.未注明公差按照 GB/T 1804-92m级加工

孔口倒角C0.5

高频处理

表面镀铬

表面发黑处理

颜色：RAL9002

参考3D加工

真空热处理：50-56HRC

粗加工后调质：215-255HB

装密封件槽未注明倒角按R0.2

表面氮化处理：700HV

淬火处理：38-42HRC

客户签名
确认无误请签名

其余：
3.2

全部：
3.2

注意：
1.铁屑，毛刺请清除干净
2.孔口倒角0.5
3未注明倒角按C0.5
4.未注明公差按照 GB/T 1804-92f级加工

3.2
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核对

绘图

设计

Extrusion force：2000kN
product size: Φ 100
power：22.35kw
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