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合力（天津）机器人科技股份有限公司
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技术要求：

1.表面光滑无毛刺，锐边倒钝；

2.未注线性公差应符合GB/T1804-2000-M的要求，

  未注形位公差应符合GB/T1184-1996-K的要求；

3.整体采用mm厚不锈钢折弯加工；

技术要求：

1.表面光滑无毛刺，锐边倒钝；

2.未注线性公差应符合GB/T1804-2000-M的要求，

  未注形位公差应符合GB/T1184-1996-K的要求；

技术要求：

1.表面光滑无毛刺，锐边倒钝；

2.未注线性公差应符合GB/T1804-2000-M的要求，

  未注形位公差应符合GB/T1184-1996-K的要求；

3.整体采用mm厚不锈钢焊接加工；

4.焊接处打磨修圆，消除凸起和焊点。

技术要求：

1.表面光滑无毛刺，锐边倒钝；

2.未注线性公差应符合GB/T1804-2000-M的要求，

  未注形位公差应符合GB/T1184-1996-K的要求；

3.原色氧化。

A3

技术要求：

1、未注尺寸公差按GB/1804-M级加工；

2、未注型位公差按GB/T1184-K级加工；

3、去除棱边、毛刺;

4、调质处理，250-300HBW；

5、非配合表面喷砂，喷砂时配合表面需保护；

6、未注尺寸可参照三维图。
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